竺 后 标 瞧 册 用 手册 


于 


一 


全 国 铸造 标准 化 技术 委员 会 组 编 
类 延 春 主编 


册 


| 


铸造 标准 应 用 手册 


中 


全 国 铸造 标准 化 技术 委员 会 ”组 纺 
类 延 春 ”主编 


2 


机 械 工 业 出 版 社 


料 、 通 用 基础 、 安 全 节能 资源 利用 等 铸造 标准 ， 而 且 提 示 了 如 何 
和 准 ， 是 铸造 领域 中 一 本 
有 着 重要 参考 价值 的 工具 书 ， 有 助 于 读者 对 
也 应 用 。 
本 手册 涉及 铸造 行业 的 
准时 应 以 其 正式 出 版 物 为 准 ， 本 


标 


本 手册 汇编 了 最 新 的 铸 钢 、 铸 铁 、 铸 造 有 色 合 金 、 熔 模 铸 造 、 造 型 材 


贯彻 这 些 标 


新 型 的 、 


权威 性 强 的 、 


去 理解 和 
在 贯彻 新 标准 中 


本 领域 现行 标准 的 型 


国家 标准 、 


行 


标准 


所 列 标准 


内 容 仅 供 参 考 。 


30 余 项 ， 读 者 使 月 


LE 解 与 更 好 


日 各 项 


使 用 。 


本 手册 可 供与 铸造 行业 相关 的 生产 技术 人 员 、 


图 书 在 版 编目 (CIP) 数据 


铸造 标准 应 用 手册 . 


技术 委员 会 组 编 . 


中 /类 延 春 主编 ， 全国 
一 北京 : 机 械 工业 


版 社 ， 


ISBN 978 -7—111 -52364 -2 


I. 类 …@@ 全 … 


技术 手册 NN. DTG2 -65 


[ssl 


机 械 
策划 编辑 : 


到 书馆 CIP 数据 核 字 (2015) 


责任 


亚 . 中 铸造 


: 沈 


责 人 有 


北京 京 丰 印 刷 厂 


2016 年 6 月 第 1 版 : 
184mm x 260mm“. 23 印 


标准 书号 : 
定价 : 158. 00 元 


凡 购 本 书 , 如 
电话 服务 


局 


责任 


| 


张 


I 缺 页 、 倒 页 、 


区 务 咨询 热线 : 010-88361066 
读者 购书 热线 : 010-68326294 
010-88379203 


封面 无 防伪 标 均 为 盗版 


第 1 次 印刷 
' 2 插页 
ISBN 978 -7-111 -52364 -2 


. 569 千 字 


网 络 服务 


机 工 官 
金 书 


-标准 


机 工 官 网 : 
于 ;weibo. com/ cmp1952 
网 : 


教育 服务 网 : 


检测 人 员 及 销 


铸造 标准 化 
2016. 1 


第 301316 号 
工业 出 版 社 (北京 市 百 万 庄 大 街 22 号 ”邮政 编码 100037) 


沈 红 
: 党 天 培 


脱 页 ， 由 本 社 发 行 部 调换 


www. cmpbook. com 


售 人 员 等 


www. golden-book. com 


www. cmpedu. com 


《铸造 标准 应 用 手册 》 
(中 ) 
编 委 会 
主 编 : 类 延 春 
副 主编 : 葛 晨 光 
编 委 : 王 泽 华 李 卫 刘 局 平 南 海 陈 继 志 
边 庆 月 ” 苏 仕 方 ” 尹 绍 奎 ” 祝 建 屿 熊 座 
PR 伟 李 锋 军 朱 铸 冯 志 军 常 移 迁 
宋 量 张 实 陈 玖 新 李 增 民 赵 新 起 


序 
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在 实施 《中 国 
展 机 遇 。 
铸造 标准 化 工作 是 铸 


制造 2025》、 中 国 制造 


造 行 


66 


质量 和 安全 、 提 高 效益 和 
标准 化 工作 紧 紧 围绕 机 械 工 业 
测 等 诸多 标准 领域 ， 积 极 开展 标 ， 
项 (新 增加 了 45 项 ， 其 中 国 
项 ， 行 业 标 ; 
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具有 系统 性 、 协 调 性 、 适 用 性 、 
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FE 创造 了 有 利 条 件 。 


技术 委员 会 的 主持 和 组 织 下 ， 经 众多 单 


批准 并 发 布 


国家 标准 ， 也 有 行业 标准 。 本 手册 的 
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OD 
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业 重要 的 基础 性 技术 工作 ， 对 促进 铸造 业 技术 进步 、 保 证 产 
展 国际 交流 合作 有 着 重要 的 作用 。“ 十 二 五 ” 
“十 二 五 ”标准 化 发 展 思路 ， 在 铸造 通 有 
研究 、 标 准 制 修订 、 
家 标准 20 项 ， 行 业 标准 25 项 ; 修订 了 24 项 ， 其 中 国家 标准 1 
全 13 项 ) 铸造 标准 的 制 修订 ， 补 充 和 完善 了 铸造 标准 体系 ， 
盖 所 有 铸造 工艺 、 各 类 不 同 的 铸件 合金 材料 、 铸 造 生产 所 用 的 原材料 和 辅 有 
将 性 的 适应 铸造 行业 科学 发 展 要 求 的 标 ， 


侍 缺 失 


技术 支撑 作用 。 
也 有 新 突破 。 全 国 铸造 标 
议 ， 还 向 国 
获得 批准 立项 ， 对 ; 
我 国 今后 进一步 参与 


际 标 准 化 组 织 


铸造 标准 进行 了 解读 。 此 次 出 版 的 《铸造 标 ， 


立 和 铸造 工作 者 的 协 


Ei 


全 应 用 手册 》 
实施 的 铸造 标准 及 相关 的 技术 内 容 ， 既 有 
版 将 十 分 有 利于 以 上 标准 的 贯彻 应 用 ， 对 我 国 
业 的 技术 进步 和 铸件 质量 提高 起 到 积极 的 促进 作用 


的 出 版 发 行 ! 
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PR 
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化 工作 。 通 过 对 69 


使 铸造 标准 体系 涵 
材料， 构建 起 了 
全 体系 ， 铸 造 标准 
外 、 资 源 再 生 再 利用 、 铸 造 清洁 生产 及 安全 生产 方面 的 
标准 得 到 补充 ， 提 升 了 铸造 标准 体系 与 产业 发 展 需 求 的 贴 合 度 。 有 效 地 解决 了 标 ， 
题 ， 为 铸件 的 生产 、 质 量 检验 提供 技术 依据 ， 为 产业 的 发 展 起 到 

“十 二 五 ”期 间 ， 我 国 铸造 标准 化 在 参与 国 
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铸造 行 
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铸造 标准 化 工作 是 我 国 铸造 行业 一 项 重要 的 基础 性 技术 工作 ， 是 质量 管理 体系 中 的 重要 
环节 ， 对 促进 铸造 技术 进步 、 保 证 产品 质量 和 安全 、 提 高 效益 和 开展 国际 交流 合作 有 着 重要 
的 作用 。 

为 了 保持 铸造 标准 的 先进 性 、 科 学 性 、 适 用 性 ， 全 国 铸造 标准 化 技术 委员 会 跟踪 相应 的 
国际 先进 标准 ， 不 断 制 定 新 标准 ， 修 订 老 标准 ， 充 实 完善 铸造 标准 体系 。 在 铸造 标准 贯彻 实 
施 过 程 中 ， 一 是 很 难 及 时 收集 到 标准 的 最 新 版 本 和 配套 齐全 的 整套 标准 ， 二 是 由 于 标准 制 修 
订 时 参加 的 单位 和 人 员 有 限 ， 使 得 应 用 标准 的 人 员 对 标准 理解 不 够 深入 或 不 够 准确 ， 掌 握 不 
够 全 面 ， 这 对 正确 贯彻 标准 十 分 不 利 。 为 了 使 铸造 标准 在 铸造 工业 生产 和 国际 合作 中 发 挥 更 
大 作用 ， 指 导 和 铸造 工作 者 准确 掌握 和 深入 了 解 铸造 标准 的 技术 内 容 ， 并 在 铸造 生产 过 程 中 正 
确实 施 ， 我 们 编写 了 《铸造 标准 应 用 手册 》 (中 ) 。 本 书包 含 了 “十 二 五 ”期 间 由 全 国 铸造 
标准 化 技术 委员 会 组 织 制 修订 的 38 项 铸造 国家 标准 和 行业 标准 的 最 新 文本 ， 以 及 与 每 项 标 
准 相 配套 的 解读 内 容 ， 并 附 有 ISO 铸造 标准 和 ASTM 铸造 标准 目录 。 

本 书 按 标 准 领域 分 为 铸 钢 、 铸 铁 、 铸 造 有 色 合 金 、 燃 模 铸 造 、 造 型 材料 、 通 用 基础 和 安 
全 节能 资源 利用 七 章 ， 其 中 各 章 每 节 基 本 包括 标准 概况 、 标 准 主要 内 容 说 明 、 标 准 的 特点 与 
应 用 、 标 准 内 容 四 个 部 分 。 

《铸造 标准 应 用 手册 》 (中 ) 由 全 国 铸造 标准 化 技术 委员 会 组 织 编写 ， 在 编写 过 程 中 ， 
得 到 了 各 章节 编写 人 的 大 力 支持 ， 参 加 编写 工作 的 有 29 个 单位 共 48 人 ， 在 手册 各 章节 均 有 
署名 。 在 此 一 并 表示 感谢 。 

本 手册 参与 编写 人 员 众 多 ， 虽 然 都 尽力 做 好 编写 工作 ， 但 由 于 各 种 主客 观 原因 ， 难 免 有 
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一 、 标 准 概况 
近年 来 ,我 国 奥 氏 体 锰 钢 外 的 合金 耐 磨 钢 铸件 的 生产 和 应 用 情况 有 了 较 大 的 发 展 ， 为 更 
好 地 适应 生产 和 市 场 需要 ， 根 据 铸造 行业 合金 耐 磨 钢 铸件 的 研发 、 生 产 、 检 测 和 应 用 的 需 


要 ， 制 定 了 GB/T 26651 一 2011 《 耐 磨 钢 铸 件 》。 
2011 年 6 月 批准 发 布 了 GB/T 26651 一 2011《 耐 磨 钢 铸 件 》，2012 年 3 月 1 日 起 实施 。 


二 、 标 准 主要 内 容 说 明 


1. 牌号 及 化 学 成 分 
根据 耐 磨 铸 钢 化 学 成 分 该 标准 规定 了 11 个 牌号 ， 耐 磨 钢 铸 件 的 牌号 及 其 化 学 成 分 见 
表 1.1-1。 


表 1.1-1 耐 磨 钢 铸件 的 牌号 及 其 化 学 成 分 


化 学 成 分 (质量 分 数 ,% ) 
牌 号 
C Si Mn Cr Mo Ni S P 

ZG30Mn2Si 0.25 ~0.35| 0.5~1.2 1.2~2.2 > = = <0.04 <0.04 
ZG30Mn2SiCr 0.25 ~0.35| 0.5~1.2 1.2~2.2 0.5~1.2 有 四 <0.04 <0.04 
ZG30CrMnSiMo 10.25 ~0.35| 0.5~1.8 0.6~1.6 0.5~1.8 0.2 ~0.8 = <0.04 <0.04 
ZG30CrNiMo 0.25 ~0.35| 0.4~0.8 0.4~1.0 0.5~2.0 | 0.2~0.8 0.3~2.0 <0.04 <0.04 
ZG40CrNiMo 0.35 ~0.45| 0.4~0.8 0.4~1.0 0.5~2.0 | 0.2~0.8 0.3~2.0 <0.04 <0.04 
ZG42Cr2Si2MnMo |0.38 ~0.48| 1.5~1.8 0.8~1.2 1.8~2.2 | 0.2~0.6 = <0.04 <0.04 
ZG45C12 Mo 0.40 ~0.48| 0.8~1.2 | 0.4~1.0 1.7~2.0 | 0.8~1.2 <0.5 <0.04 <0.04 
ZG30Cr5 Mo 0.25 ~0.35| 0.4~1.0 | 0.5~1.2 | 4.0~6.0 | 0.2~0.8 <0.5 <0.04 <0.04 
ZG40Cr5 Mo 0.35 ~0.45| 0.4~1.0 | 0.5~1.2 | 4.0~6.0 | 0.2~0.8 <0.5 <0.04 <0.04 
ZGS50CrS Mo 0.45 ~0.55| 0.4~1.0 | 0.5~1.2 | 4.0~6.0 | 0.2~0.8 <0.5 <0.04 <0.04 
ZG60Cr5 Mo 0.55 ~0.65| 0.4~1.0 | 0.5~1.2 | 4.0~6.0 | 0.2~0.8 <0.5 <0.04 <0.04 

注 : 允许 加 入 微量 V、Ti、Nb、B 和 RE 等 元 素 。 


2. 力学 性 能 
耐 麻 铸 钢 及 其 铸件 硬度 和 冲击 吸收 能 量 应 符合 表 1. 1-2 的 规定 。 和 铸件 断面 深度 40% 处 的 
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硬度 应 不 低 于 表面 硬度 值 的 92% 。 
表 1.1-2 耐 磨 铸 钢 及 其 铸件 的 力学 性 能 


i 表面 硬度 | 冲击 吸收 能 | 冲击 吸收 能 i 十 表面 硬度 | 冲击 吸收 能 | 冲击 吸收 能 
Es HRC 量 KV,/] | 量 KN,/J 2 HRC 量 KP/J | 量 KN,/J 
ZG30Mn2Si 三 45 三 12 = ZG45Ci2Mo 三 50 < 三 25 
ZG30Mn2SiCr 三 45 三 12 二 ZG30Cr5 Mo 三 42 三 12 和 
ZG30CrMnSiMo 三 45 三 12 一 ZG40Cr5Mo 三 44 ee 三 25 
ZG30CrNiMo 三 45 三 12 二 ZG50CIr Mo 三 46 和 三 15 
ZG40CrNiMo 三 50 和 三 25 ZG60Cr5 Mo 三 48 ee 三 10 
ZG42CI2Si2 MnMo 三 50 > 三 25 


注 : VN 分 别 代 表 V 型 缺口 和 无 缺口 试 样 。 
三 、 标 准 的 特点 与 应 用 


过 去 的 30 多 年 来 ,我国 耐 磨 钢 铸件 生产 技术 水 平 有 了 较 大 提高 ， 确 定 奥 氏 体 鳃 钢 之 外 
的 合金 耐 磨 钢 铸 件 的 技术 指标 要 求 和 标准 水 平 以 适应 耐 磨 钢 铸 件 研 发 、 生 产 、 检 测 和 应 用 的 
需求 是 国家 标准 《 耐 磨 钢 铸件 》 制 定 的 目的 和 任务 。 

该 标准 规定 了 奥 氏 体 鳃 钢 外 的 合金 耐 磨 钢 铸件 的 产品 牌号 、 技 术 要 求 、 试 验方 法 、 检 验 
规则 、 包 装 、 标 志和 运输 等 。 该 标准 适用 于 冶金 、 建 材 、 电 力 、 建 筑 、 铁 路 、 军 工 、 船 舶 、 
煤 惨 、 化 工 和 机 械 等 行业 的 耐 磨 钢 铸件 。 其 他 类 型 的 耐 磨 钢 铸件 也 可 参照 执行 。 

根据 我 国 耐 磨 钢 铸 件 研发 、 生 产 、 检 测 和 应 用 实际 情况 ， 考 虑 到 标准 科学 性 、 先 进 性 和 
适用 性 ， 确 定 了 11 个 铸件 牌号 ，ZG30Mn2Si、ZG30Mn2SiCr、ZG30CrMnSiMo、ZGC30CrNiMo、 
ZG40CrNiMo 、ZG42Cr 2Si2MnMo、ZG45Cr2Mo、ZG30Cr5Mo 、ZG40Cr5Mo 、ZG50Cr5Mo、 
ZG60Cr5Mo 等 。 

11 个 耐 磨 钢 铸件 牌号 化 学 成 分 见 表 1. 1-1， 耐 磨 钢 铸件 主要 化 学 成 分 为 C、Si、Mn、 
Cr、Mo 和 Ni， 以 保证 耐 磨 钢 铸件 具有 必要 的 强度 、 硬 度 、 而 性 和 深 透 性 。 

耐 磨 钢 铸件 分 为 低 合金 钢 和 中 合金 钢 两 大 类 。 低 合金 钢 是 ZG30Mn2Si、ZG30Mn2SiCr、 
ZG30CrMnSi Mo、ZGC30CrNiMo、ZGC40CrNiMo、ZG42C12Si2MnMo、ZC45C12Mo。 其 中 ZG30Mn2Si、 
ZG30Mn2SiCr 不 含 Mo 和 Ni 元 素 ， 是 价格 较 低 和 我 国 特色 的 耐 磨 低 合 金 钢 。 其 他 几 种 耐 磨 低 
合金 钢 含 Mo 元 素 并 大 多 含 Ni 元 素 ， 化 学 成 分 与 国际 基本 接轨 。 中 合金 钢 是 ZG30Cr5 Mo、 
ZG40Cr5Mo、ZG50Cr5Mo、ZG60Cr5Mo 等 4 个 牌号 ， 以 C、Cr 和 Mo 为 主要 合金 元 素 。 耐 磨 
中 合金 钢 在 我 国生 产 与 应 用 较 广 泛 ， 具 有 我 国 特 色 。 耐 磨 钢 铸件 含 碳 量 基本 控制 在 中 碳 范围 
内 ， 以 保证 必要 的 滩 透 性 、 强 度 和 硬度 以 及 一 定 的 蔬 性 。 

在 化 学 成 分 要 求 方 面 , 鳃 、 硅 、 钥 、 镍 等 合金 元 素 固 溶 强 化 基体 并 提高 耐 磨 钢 铸 件 滩 透 
性 ， 根 据 铸 件 壁 厚 和 硬化 热处理 方式 ， 可 选择 调整 合金 元 素 含 量 。 钼 和 镍 对 提高 耐 磨 钢 铸 件 
的 强 韦 性 和 便 韦 性 有 较 大 贡献 。 该 标准 还 允许 加 入 微量 Y、Ti、Nb、B 和 RE 等 元 素 ， 主 要 
原因 是 这 些 元 素 有 助 于 细 化 唱 粒 、 提 高 耐 磨 钢 铸 件 的 力学 性 能 和 耐 磨 性 能 。 选 用 合金 元 素 需 
要 考虑 性 价 比 。 这 为 耐 磨 钢 铸 件 生产 过 程 中 以 提高 铸件 综合 性 能 为 目的 的 炉 前 孕育 变质 处 理 
创造 了 条 件 。 对 有 害 元 素 $ 和 了 进行 了 强制 控制 ， 含 $ 量 和 含 P 量 均 要 求生 0. 04% 。 

对 11 个 耐 磨 钢 铸件 牌号 提出 了 热处理 建议 ， 各 牌号 铸件 可 按 滩 火 并 回 火 公 理 状态 供 货 。 


并 特别 说 明 除 供需 双方 另 有 规定 外 ， 供 方 可 根据 铸件 的 技术 要 求 和 使 用 条 件 ， 选 择 供 方 认 为 
对 使 用 最 有 利 的 热处理 规范 和 供 货 状态 。 即 不 限制 热处理 工艺 ， 在 满足 技术 要 求 前 提 下 供 方 
可 制订 和 选择 合适 的 热处理 生产 方式 。 实 际 上 目前 热处理 方式 多 种 多 样 ， 通 常情 况 下 
ZG30Mn2Si、ZG30Mn2SiCr、ZG30CrMnSiMo 、ZG30CrNiMo 等 牌号 耐 磨 钢 铸件 采用 水 深 或 油 
淳 再 加 低温 回 火 工 艺 ，ZG40CrNiMo 、ZG42Cr2Si2MnMo 、ZG45Cr2Mo 牌号 耐 磨 钢 铸件 采用 油 
深 再 加 低温 回 火 工 艺 ; ZG30Cr5Mo 、ZG40Cr5Mo 、ZG50Cr5Mo 、ZG60Cr 5Mo 牌号 耐 磨 钢 铸 件 
采用 空 治 或 油 滩 再 加 低温 回 火 工 艺 。 经 过 试验 可 考虑 使 用 经 过 配置 的 水 溶液 作为 泽 火 介质 。 

力学 性 能 是 该 标准 的 主要 技术 要 求 。 根 据 耐 磨 钢 铸 件 的 实际 情况 ， 确 定 硬 度 和 冲击 吸收 
能 量 两 个 重要 指标 为 耐 磨 铸 钢 及 其 铸件 力学 性 能 指标 。 标 准 规定 了 耐 麻 钢 铸件 的 硬度 〈 见 
表 1. 1-2) ， 需 要 说 明 表 1. 1-2 规定 的 具体 硬度 值 实 际 上 是 铸件 表面 硬度 值 ， 其 中 表面 硬度 最 
低 值 为 42HRC (ZG30Cr5Mo) ， 冲 击 吸收 能 量 KN, 最 低 值 为 10 J (ZG60Cr5Mo) ， 这 样 的 硬 
度 指 标高 于 奥 氏 体 锰 钢 而 低 于 淳 火 并 回 火 处 理 的 抗 磨 白 口 铸铁 ， 冲 击 吸收 能 量 指标 高 于 淳 火 
并 回 火 处 理 的 抗 磨 白 口 铸铁 而 低 于 奥 氏 体 锰 钢 ， 这 表明 耐 磨 钢 铸件 适用 于 抗 磨 白 口 铸铁 和 奥 
氏 体 锰 钢 不 能 充分 发 挥 耐 磨损 作用 的 工 况 。 就 硬度 和 冲击 吸收 能 量 指标 而 言 达到 了 国际 同类 
耐 磨 钢 的 水 平 ， 也 反映 了 我 国 耐 磨 钢 铸 件 生产 和 应 用 的 实际 情况 。 

在 反映 耐 磨 铸 钢 及 其 铸件 表面 硬度 的 同时 ， 为 体现 耐 磨 钢 铸 件 漆 透 性 和 铸件 整体 耐 磨 性 
能 ， 充 分 考虑 链 件 滩 透 性 和 内 外 硬度 差 的 问题 ， 并 明确 规定 铸件 断面 深度 40% 处 的 硬度 应 
不 低 于 表面 硬度 值 的 92% 。 

硬度 检验 规则 方面 ， 据 弃 在 单独 铸 出 力学 性 能 用 试 块 上 进行 硬度 检验 的 方法 ， 规 定 表 面 
硬度 应 在 铸件 表面 下 方 =2mm 处 测试 ， 主 要 是 考虑 经 过 高 温 热处理 的 铸件 表面 易 氧 化 致 表 
面 硬度 下 降 。 当 硬度 在 铸件 本 体 测试 有 困难 时 ， 硬 度 也 可 以 在 铸件 本 体 的 附 铸 试 块 上 测试 ， 
提高 了 技术 要 求 。 

在 冲击 吸收 能 量 试 样 要 求 方面 ， 人 允许 采 用 10mm x 10mm x 55mm V 型 缺口 或 无 缺口 试 
样 ， 基 本 原则 是 冲击 吸收 能 量 较 低 的 牌号 建议 采用 无 缺口 试 样 ， 而 冲击 吸收 能 量 较 高 的 牌号 
要 求 采用 V 型 缺口 试 样 。 冲 击 吸收 能 量 检验 用 试 样 取 自 浇注 铸件 时 单独 铸 出 试 块 ， 也 可 在 
铸件 或 铸件 附 铸 试 块 上 切取 。 

提出 了 单 铸 试 块 〈 试 样 ) 的 热处理 要 求 ， 单 铸 试 块 〈 试 样 ) 与 其 所 代表 的 耐 磨 钢 和 敌 
件 应 用 相同 工艺 同 炉 进行 水 韧 处 理 ， 提 出 了 较 高 的 技术 要 求 。 规 定 了 铸件 本 体 附 铸 试 块 要 
求 ， 并 要 求 在 未 完成 热处理 之 前 ， 附 铸 试 块 不 可 与 铸件 本 体 脱离 ， 以 便 在 一 定 程 度 上 附 铸 试 
块 可 以 代表 铸件 。 

为 改变 粗放 生产 方式 ， 要 求 铸件 表面 粗糙 度 应 符合 图 样 或 订货 合同 规定 。 如 图 样 或 订货 
合同 中 无 规定 ， 单 重大 于 1000kg 的 铸件 表面 粗糙 度 应 达到 GBZT 6060. 1 一 1997 中 R50 级 的 
规定 ， 其 他 铸件 表面 粗糙 度 应 达到 GBAT 6060. 1 一 1997 中 R25 级 的 规定 。 为 改变 粗放 生产 
方式 并 满足 安装 要 求 ， 规 定 铸件 的 尺寸 偏差 应 达到 GB/T 6414 一 1999 中 CT11 级 的 规定 ， 铸 
件 重 量 偏差 应 达到 GBAT 6414 一 1999 中 MT11 级 的 规定 。 之 所 以 提出 这 样 的 要 求 ， 是 基于 我 
国 型 砂 和 铸造 工艺 水 平 的 进步 ， 也 出 于 应 用 单位 和 出 口 贸 易 中 较 高 的 要 求 ， 这 标志 着 我 国 耐 
磨 钢 铸 件 铸造 工艺 水 平 的 提高 。 

铸件 缺陷 允许 焊 补 。 除 非 供 需 双 方 另 有 商定 ， 铸 件 为 焊 补 面 准备 的 坡 口 深度 超过 壁 厚 的 
40% 或 23mm (以 坡 口 次 度 较 小 者 为 准 ) ， 被 认为 是 重大 焊 补 。 重 大 焊 补 须 经 需 方 事先 同意 。 
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重大 焊 补 应 有 焊 补 位 置 和 范围 等 记录 ， 施 焊条 件 由 供 方 确 定 。 需 方 如 果 对 焊 前 准备 、 焊 接 材 
料 、 焊 补 工艺 、 焊 后 处 理 有 要 求 ， 应 与 供 方 协商 。 焊 补 后 均 应 按照 检验 铸件 的 同一 标准 进行 
检验 。 

铸件 如 产生 变形 ， 人 允许 对 铸件 矫正 。 

与 其 他 铸 钢 国家 标准 相同 ， 结 合 我 国 铸 钢 生产 和 检测 的 实际 情况 ， 规 定单 铸 试 块 可 用 基 
尔 试 块 、 梅 花 试 块 或 Y 型 坛 块 ， 并 规定 了 单 铸 试 块 规范 。 

目前 尚 无 耐 磨 钢 铸件 的 国际 标准 和 国外 先进 标准 ， 但 在 牌号 确定 、 化 学 成 分 要 求 和 力学 
性 能 要 求 方 面 ， 该 标准 整体 技术 水 平 与 工业 发 达 国 家 主要 耐 磨 钢 生 产 企 业 的 技术 规范 相当 。 
在 与 国际 接轨 的 同时 ， 该 标准 也 体现 了 我 国 特色 ， 如 列 出 了 价格 较 低廉 的 不 含 Mo 和 Ni 元 
素 的 ZG30Mn2Si 和 ZG30Mn2SiCr 牌号 。 

耐 磨 钢 铸件 硬度 (初始 硬度 和 磨损 硬化 人 硬度) 和 彻 性 匹配 即 硬 梓 性 能 决定 了 应 用 工 况 ， 
冲击 韧性 较 高 的 耐 磨 低 合金 钢 常 用 于 较 大 冲击 的 磨损 工 况 ， 剖 击 韧 性 不 很 高 的 耐 磨 中 合金 钢 
常用 于 中 小 冲击 的 麻 损 工 况 。 

该 标准 所 列 11 个 牌号 耐 磨 钢 铸 件 ， 常 用 于 球磨 机 衬 板 、 挖 掘 机 和 装载 机 斗 齿 、 锤 式 破 
碎 机 锤 头 、 耐 磨 管道 、 拖 拉 机 履带 板 等 春 磨 件 。 值 得 一 提 的 是 含 碳 量 较 低 的 耐 磨 钢 铸件 具有 
一 定 的 焊接 性 能 ， 可 用 于 有 焊接 要 求 的 场合 ， 如 耐 磨 管道 等 耐 磨 件 。 

该 标准 制定 的 主要 内 容 源 于 生产 和 应 用 实践 ， 得 到 生产 和 应 用 验证 ， 并 广泛 征求 同行 意 

， 获 得 业内 广泛 支持 。 该 标准 的 实施 ， 可 指导 我 国 耐 磨 钢 铸件 研发 、 生 产 、 检 测 和 应 用 ， 
a 条 济 和 社会 效益 。 


四 、 标 准 内 容 


GB/T 26651 一 2011 
耐 磨 钢 铸件 


1 范围 
本 标准 规定 了 奥 氏 体 锯 钢 之 外 的 合金 耐 磨 钢 铸件 的 牌号 、 技 术 要 求 、 试 验方 法 、 检 验 规 
则 及 标志 、 贮 存 、 包 装 和 运输 等 要 求 。 
本 标准 适用 于 冶金 、 建 材 、 电 力 、 建 筑 、 铁 路 、 船 舶 、 煤 炭 、 化 工 和 机 械 等 行业 的 耐 磨 
钢 铸 件 。 其 他 类 型 的 耐 磨 钢 和 铸件 也 可 参照 执行 。 
2 规范 性 引用 文件 
下 列 文件 对 于 本 文件 的 应 用 是 必 不 可 少 的 。 几 是 注 日 期 的 引用 文件 ， 仅 注 日 期 的 版 本 适 
用 于 本 文件 。 几 是 不 注 日 期 的 引用 文件 ， 其 最 新 版 本 〈 包 括 所 有 的 修改 单 ) 适用 于 本 文件 。 
GB/AT 222 钢 的 成 品 化 学 成 分 允许 偏差 
GB/T 223. 11 钢铁 及 合金 ” 铬 含量 的 测定 ”可 视 滴 定 或 电位 滴定 法 
GB/T 223. 23 ”钢铁 及 合金 ” 镍 含量 的 测定 ” 丁 二 酮 肠 分 光 光 度 法 
GB/T 223. 26 ”钢铁 及 合金 ” 钼 含量 的 测定 “” 硫 氰 酸 盐分 光 光 度 法 
GB/AT 223.59 ”钢铁 及 合金 ” 们 含 量 的 测定 ” 匀 磷 钼 蓝 分 光 光 度 法 和 铮 磷 钥 蓝 分 光 光 度 法 
GB/T 223. 60 ”钢铁 及 合 ee 高 氧 酸 脱水 重量 法 测定 硅 含 量 
GB/T 223. 64 ”钢铁 及 合金 ” 锰 含 量 的 测定 ”火焰 原子 吸收 光谱 法 
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GB/T 223. 68 ”钢铁 及 合金 化 学 分 析 方 法 


GB/T 223. 69 ”钢铁 及 合金 ” 碳 含 
金属 材料 ” 夏 比 摆 锤 冲击 试验 方法 


GB/AT 229 


GB/T 230. 
K、N、 
GB/T 6060. 1 一 1997 
CBZT 6414 一 1999 ”铸件 ”尺寸 公 差 与 机 械 加 工 余 


C、 H、 


1 金 


T 标 尺 ) 


属 材 料 “ 洛 氏 硬度 试验 


量 的 测定 ” 管 式 炉 内 燃烧 后 气体 容量 


第 1 部 分 : 


表面 粗糙 度 比 较 样 块 ” 铸造 表面 


CB/T 11351 一 1989 ”铸件 重量 公差 


GB/T 15056 “铸造 表面 粗糙 度 
GB/AT 20066 ” 钢 和 铁 ” 化 学 成 分 


3 ”牌号 


根据 耐 磨 铸 钢 的 化 学 成 分 规定 了 11 个 牌号 ， 


评 
测 | 


人 是 


蛙 


定 方法 
定 用 试 样 的 取样 和 制 样 方法 


见 表 1。 


管 式 炉 内 燃烧 后 碘 酸 钾 滴 定 法 测定 硫 含量 
法 


| 


试验 方法 (A、B、C、D、E、 下 、 


表 1 耐 磨 钢 铸件 的 牌号 及 其 化 学 成 分 
化 学 成 分 (质量 分 数 ,% ) 
牌 号 
G Si Mn Cr Mo Ni 了 
ZG30Mn2S1 0.25 ~0.35| 0.5~1.2 1.2~2.2 5 一 <0.04 <0.04 
ZG30 Mn2SiCr 0.25 ~0.35| 0.5~1.2 22 0.5~1.2 ~ = <0.04 <0.04 
ZG30CrMnSiMo 10.25 ~0.35| 0.5~1.8 0.6~1.6 0.5~1.8 0.2 ~0.8 一 <0.04 <0.04 
ZG30CrNiMo 0.25 ~0.35| 0.4~0.8 0.4~1.0 0.5~2.0 0.2 ~0.8 0.3~2.0 <0.04 <0.04 
ZG40CrNiMo 0.35 ~0.45| 0.4~0.8 0.4~1.0 0.5~2.0 0.2 ~0.8 0.3~2.0 <0.04 <0.04 
ZG42Cr2Si2MnMo 10.38 ~0.48| 1.5~1.8 0.8~1.2 1.8 ~2.2 0.2~0.6 一 <0.04 <0.04 
ZG45C12 Mo 0.40 ~0.48| 0.8~1.2 0.4~1.0 1.7~2.0 0.8~1.2 <0.5 <0.04 <0.04 
ZG30Cr5 Mo 0.25 ~0.35| 0.4~1.0 0.5~1.2 4.0~6.0 0.2 ~0.8 <0.5 <0.04 <0.04 
ZG40Cr5 Mo 0.35 ~0.45| 0.4~1.0 0.5~1.2 4.0~6.0 0.2 ~0.8 <0.5 <0.04 <0.04 
ZG50CI Mo 0.45 ~0.55| 0.4~1.0 0.5~1.2 4.0~6.0 0.2 ~0.8 <0.5 <0.04 <0.04 
ZG60Cr5 Mo 0.55 ~0.65| 0.4~1.0 0.5~1.2 4.0~6.0 0.2 ~0.8 <0.5 <0.04 <0.04 
注 : 允许 加 入 微量 V、Ti、Nb、B 和 RE 等 元 素 。 
4 ”技术 要 求 
4.1 铸造 
可 采用 适宜 的 熔炼 方法 熔炼 硬 磨 适 钢 ， 可 采用 适宜 的 铸造 方法 生产 耐 磨 钢 铸件 。 
4.2 化 学 成 分 
耐 磨 钢 铸 件 的 化 学 成 分 应 符合 表 1 的 规定 。 钢 的 成 品 化 学 成 分 允许 偏差 应 符合 GB/T 
222 的 规定 。 
4.3 热处理 
4.3.1 各 牌号 铸件 可 按 漆 火 并 回 火 处 理 状态 供 货 。 


使 用 最 有 利 的 热处理 规范 和 供 货 状 态 。 


4.4 力学 性 能 


4.3.2 除 供 需 双 方 男 有 规定 外 ， 供 方 可 根据 铸件 的 技术 要 求 和 使 用 条 件 ， 


4.4.1 耐 磨 铸 钢 及 其 铸件 硬度 和 冲击 吸收 能 量 应 符合 表 2 的 规定 。 


选择 供 方 认为 对 
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表 2 耐 磨 铸 钢 及 其 铸件 的 力学 性 能 


是 号。 | 表面 硬度 | 冲击 吸收 能 | 冲击 吸收 能 | 。 。 。 。。 | 表面 硬度 | 冲击 吸收 能 | 冲击 吸收 能 
Ye HRC 量 KV/A] | 量 KN,/J Co HRC 量 KW/] | 量 KN,/J 
ZG30Mn2Si 三 45 三 12 i ZG45C12Mo 三 50 = 三 25 
ZG30Mn2SiCr 三 45 三 12 一 一 ZG30Cr5 Mo 三 42 三 12 
ZG30CrMnSiMo 三 45 三 12 i ZG40Cr5Mo 三 44 es 三 25 
ZG30CrNiMo 三 45 三 12 二 = ZG50CIr Mo 三 40 三 15 
ZG40CrNiMo 三 50 = 三 25 ZG60CrS Mo 三 48 Se 三 10 
ZG42CI2Si2 MnMo 三 50 = 三 25 
注 : V、N 分 别 代表 V 型 缺口 和 无 缺口 试 样 。 


4.4.2 铸件 断面 深度 40% 处 的 硬度 应 不 低 于 表面 硬度 值 的 92% 。 
4.5 金 相 组 织 

除 供需 双方 另 有 规定 外 ， 一 般 情 况 下 金 相 组 织 不 作为 产品 验收 依据 。 
4.6 表面 质量 
4.6.1 铸件 不 允许 有 裂纹 和 影响 使 用 性 能 的 夹 酒 、 夹 砂 、 冷 隔 、 气 孔 、 缩 孔 、 缩 松 、 缺 肉 
等 铸造 缺陷 。 
4.6.2 铸件 浇 口 、 冒 口 、 毛 刺 、 粘 砂 等 应 清除 干净 ， 浇 口 、 冒 口 打磨 残余 量 应 符合 供需 双 
方 认 可 的 规定 。 
4.6.3 铸件 表面 粗糙 度 应 符合 图 样 或 订货 合同 规定 。 如 图 样 或 订货 合同 中 无 规定 ， 单 重大 
于 1000kg 的 铸件 表面 粗糙 度 应 达到 GBAT 6060. 1 一 1997 中 R,50 级 的 规定 ， 其 他 铸件 表面 粗 
糙 度 应 达到 GCBZT 6060. 1 一 1997 中 R25 级 的 规定 。 
4.7 尺寸 、 形 位 和 重量 公差 

铸件 的 几何 形状 、 尺 寸 、 形 位 和 重量 偏差 应 符合 图 样 或 订货 合同 规定 。 如 图 样 和 订货 合 
同 中 无 规定 ， 铸 件 尺寸 偏差 应 达到 GBAT 6414 一 1999 中 CT11 级 的 规定 ， 有 关 形 位 公差 要 求 
列 于 附录 A 供 参 照 选用 ， 适 件 重 量 偏差 应 达到 GBAT 11351 一 1989 中 MT11 级 的 规定 。 
4.8 焊 补 
4. 8.1 铸件 缺陷 允许 焊 补 ， 焊 补 后 应 不 影响 铸件 的 使 用 和 外 观 质量 。 
4.8.2 铸件 经 较 大 范围 焊 补 后 ， 是 否 再 次 进行 热处理 ， 应 由 供需 双方 商定 。 
4. 8.3 除非 供需 双方 另 有 商定 ， 铸 件 为 焊 补 面 准备 的 坡 口 深度 超过 壁 厚 的 40% 或 25mm 
(以 坡 口 深 度 较 小 者 为 准 ) ， 被 认为 是 重大 焊 补 。 
4.8.4 重大 焊 补 须 经 需 方 事先 同意 。 重 大 焊 补 应 有 焊 补 位 置 和 范围 等 记录 ， 施 焊条 件 由 供 
方 确定 。 需 方 如 果 对 焊 前 准备 、 焊 接 材 料 、 焊 补 工艺 、 焊 后 处 理 有 要 求 ， 应 与 供 方 协商 。 焊 
补 后 均 应 按照 检验 铸件 的 同一 标准 进行 检验 。 
4.9 矫正 

铸件 如 产生 变形 ， 人 允许 对 铸件 矫正 。 
4.10 无 损 检测 

室温 条 件 下 可 对 耐 磨 钢 铸件 做 无 损 探 伤 检验 ， 无 损 探伤 检验 是 否 作为 产品 验收 的 必 检 项 
目 以 及 检验 方法 由 供需 双方 商定 。 
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5 试验 方法 
5.1 化 学 分 析 
5.1.1 化 学 分 析 用 试 样 ( 块 ) 应 取 盛 钢 桶 内 或 浇注 中 途 的 钢 液 制 取 。 
5.1.2 化 学 成 分 测定 用 试 样 的 取样 和 制 样 方法 按 GBAT 20066 的 规定 进行 。 
5.1.3 化 学 成 分 的 分 析 方 法 应 按 GB/T 223.69、GCB/T 223.68、GB/T 223.59、GB/T 
223. 11 、CB/AT 223.23 、GB/T 223. 26、GCB/AT 223. 60 、GB/T 223. 64 的 规定 进行 。 也 可 以 使 
用 光谱 分 析 法 等 现代 仪器 分 析 方法 。 
5.2 力学 性 能 
5.2.1 洛 氏 硬度 试验 按 GB/AT 230. 1 的 规定 进行 。 
5.2.2 冲击 试验 按 GBAT 229 的 规定 执行 。 
5.3 ”表面 粗糙 度 检验 

表面 粗糙 度 检 验方 法 按 GBAT 6060. 1 和 GBZT 15056 的 规定 进行 。 
5.4 铸件 几何 形状 和 尺寸 检验 

铸件 几何 形状 和 尺寸 检验 应 选择 相应 精度 的 检测 工具 、 量 块 、 样 板 或 划 线 检验 。 
6 检验 规则 
6.1 检验 地 点 和 时 间 
6.1.1 检验 地 点 由 供需 双方 商定 ， 检 验 一 般 应 在 供 方 进行 ， 检 验 样 品 可 在 供 方 的 工厂 内 选 
取 。 
6.1.2 根据 双方 协议 ， 供 需 双方 商定 检验 日 期 。 在 供 方 地 点 检验 时 ， 如 果 需 方 代表 在 商定 
时 间 未 到 场 ， 为 避免 制造 周期 中 断 ， 除 非 明 文 禁 止 ， 供 方 可 以 自行 检验 ， 并 将 检验 结果 提交 
需 方 。 
6.2 检验 权利 和 责 
6.2.1 铸件 和 试 样 的 检验 一 般 由 供 方 检查 部 门 进行 。 
6.2.2 供 方 不 具备 必需 的 检验 手段 ， 或 供需 双方 对 铸件 质量 发 生 争 议 时 ， 检 验 可 在 第 三 方 
独立 机 构 进 行 。 
6.2.3 需 方 代表 有 权 进 入 制造 和 存放 待 查 铸件 、 试 块 、 试 样 的 地 点 ， 并 可 根据 规定 指定 待 
选 样品 。 有 权 参 加 样品 选取 和 铸件、 试 块 、 试 样 制 备 以 及 检验 ， 但 不 得 干涉 供 方 的 工作 程 
序 ， 应 遵守 供 方 的 安全 规程 ， 并 尽 可 能 由 供 方 代表 陪同 。 
6.3 ”检验 批 次 的 划分 

检验 批 次 的 划分 按 以 下 三 种 ， 具 体 要 求 由 供需 双方 商定 。 
6.3.1 按 炉 次 分 批 : 铸件 为 同一 类 型 ， 由 同一 炉 次 浇注 ， 在 同一 炉 作 相同 热处理 的 为 一 批 。 
6.3.2 按 数量 或 重量 分 批 : 同一 牌号 在 熔炼 工艺 稳定 的 条 件 下 ， 多 个 炉 次 浇注 的 并 经 相同 
工艺 多 炉 次 热处理 后 ， 以 一 定数 量 或 以 一 定 重 量 的 铸件 为 一 批 。 
6.3.3 按 件 分 批 : 指 某 些 铸件 技术 上 有 特殊 要 求 的 ， 以 一 件 或 几 件 为 一 批 。 
6.4 化 学 成 分 检验 

每 炉 作 为 一 批 ， 每 批 取 一 个 试 样 进行 化 学 成 分 检验 。 采 取 切 悄 时 ， 应 取 自 铸造 表面 
6mm 以 下 。 如 果 检 验 结果 为 不 合格 ， 则 要 加 倍 取样 复 检 ， 其 中 仍 有 一 个 试 样 为 不 合格 ， 则 
该 批 铸件 为 不 合格 。 
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6.5 力学 性 能 检验 
6.5.1 硬度 和 冲击 吸收 能 量 检 验 按 批 进行 。 
6.5.2 表面 硬度 应 在 铸件 表面 下 方 大 于 等 于 2 mm 处 测试 。 当 硬度 在 铸件 本 体 测试 有 困难 
时 ， 表 面 硬度 也 可 以 在 铸件 本 体 的 附 铸 试 块 上 测试 。 铸 件 断 面 深度 40% 处 测试 硬度 取样 检 
验方 法 由 供 方 决定 。 硬 度 测 试 面 须 经 机 械 加 工 、 线 切割 或 电 火 花 技 术 制 取 ， 但 线 切割 或 电 火 
花 加 工 面 还 须 机 械 加 工 去 掉 热 影响 区 。 
6. 5.3 硬度 检验 ， 每 批 随机 抽取 3 件 (或 3 个 试 块 ) 进行 检验 ， 若 有 1 件 不 合格 ， 可 再 随 
机 抽取 同样 数量 的 铸件 〈 试 块 ) 进行 复 检 ， 两 次 取样 不 合格 铸件 〈 试 块 ) 数量 大 于 或 等 于 
2 时 ， 则 该 批 铸件 为 不 合格 。 若 第 一 次 取样 即 有 2 件 〈 试 块 ) 不 合格 ， 则 该 批 次 铸件 为 不 合 
格 。 按 件 分 批 时 ， 抽 样 方法 由 供需 双方 商定 。 
6.5.4 冲击 吸收 能 量 检验 所 用 试 样 取 自 痰 注 铸件 时 单独 铸 出 试 块 ， 也 可 在 铸件 或 铸件 附 铸 
试 块 上 切取 。 单 铸 试 块 的 形状 和 斥 才 应 符合 图 B.1、 图 B. 2 或 图 B. 3 的 要 求 。 单 铸 试 块 与 其 
所 代表 的 耐 磨 钢 和 铸件 应 用 相同 工艺 同 炉 一 起 进行 热处理 。 
6.5.5 在 未 完成 热处理 之 前 ， 附 铸 试 块 不 可 与 铸件 本 体 脱 离 。 如 果 需 方 未 提出 特殊 要 求 ， 
附 铸 试 块 的 位 置 和 尺寸 由 供 方 决定 。 
6.5.6 冲击 吸收 能 量 检验 ， 每 一 批 取 三 个 V 型 缺口 (缺口 深度 为 2mm) 或 无 缺口 的 夏 比 冲 
击 试 样 ， 三 个 试 样 冲击 吸收 能 量 的 平均 值 应 符合 表 2 中 的 规定 。 三 个 检验 中 只 允许 有 一 个 值 
低 于 规定 值 ， 但 不 得 低 于 规定 下 限 值 的 70% 。 若 不 合格 ， 可 从 同一 批 中 取 三 个 备用 冲击 试 
样 进行 复 检 ， 复 检 结 果 与 原 结果 相 加 重新 计算 平均 值 ， 硅 新 平均 值 不 能 满足 规定 的 要 求 , 或 
复 检 值 中 有 任何 一 个 低 于 规定 的 下 限 值 的 70% 时 ， 则 该 批 铸件 为 不 合格 。 
6.5.7 因 下 列 原因 而 不 符合 规定 的 力学 性 能 检验 结果 视 为 无 效 。 

a) 试 样 安装 不 当 或 试验 机 功能 不 正常 ; 

b) 试 样 制备 不 当 ; 

c) 试 样 中 存在 异常 。 

在 此 情况 下 ， 应 从 同一 试 块 〈 铸 件 ) 或 同 批 次 的 另 一 试 块 〈 铸 件 ) 中 制 取 一 个 新 试 样 ， 
其 检验 结果 可 代替 不 良 试 样 的 检验 结果 。 
6.5.8 力学 性 能 检验 不 合格 时 ， 人 允许 对 该 批 铸件 及 试 块 重新 热处理 ， 然 后 进行 标准 所 要 求 
的 所 有 力学 性 能 检验 。 重 新 热处理 后 力学 性 能 检验 合格 ， 则 该 批 铸件 仍 为 合格 。 但 是 ， 未 经 
需 方 同 意 ， 不 允许 对 铸件 及 试 块 进行 多 于 两 次 的 重新 热处理 〈 回 火热 处 理 除 外 ) 。 
6.6 ”表面 质量 检验 

铸件 的 表面 质量 按 4. 6 的 要 求 逐 件 检验 。 
6.7 尺寸 、 形 位 和 重量 检验 

铸件 的 尺寸 、 形 位 和 重量 偏差 可 按 4. 7 的 要 求 逐 件 检验 或 按 供需 双方 商定 的 方法 抽检 。 
6.8 检验 结果 的 修 约 

力学 性 能 、 化 学 成 分 和 尺寸 测量 的 检验 结果 ， 可 按照 标准 规定 的 试验 方法 中 的 原则 加 以 


7 标志、 贮存、 包装 和 运输 
7.1 标志 和 合格 证 
7.1.1 每 个 铸件 表面 应 做 下 列 标志 : 


a) 需 方 名 称 、 
b) 铸件 名 称 、 
c) 装 箱 号 ; 

d) 重量 ; 

e) 供 方 名 称 和 地 址 。 


地 址 和 到 站 ; 
规格 和 牌号 ; 


当 无 法 在 铸件 上 做 出 标志 时 ， 标 志 可 打印 在 附 于 每 批 铸 件 的 标牌 上 。 


7.1.2 出 三 铸件 应 附 有 检验 部 门 出 具 的 产品 合 
a) 供 方 名 称 和 地 址 ; 

b) 商标 ; 

c) 铸件 名 称 和 牌号 ; 

d) 铸件 检验 批号 ; 

e) 检验 结果 (检验 报告 ); 

f) 铸件 图 号 或 订货 合同 号 ; 

g) 标准 号 ; 

h) 出 厂 日 期 。 

贮存 、 包 装 和 运输 

铸件 在 检验 合格 后 应 进行 防护 处 理 和 包装 。 
铸件 防护 、 贮 存 、 


7.2 


附 录 A 
( 规范 性 附录 ) 
铸件 的 形 位 公差 


包装 和 运输 应 符合 订货 合同 的 规定 。 


由 于 耐 磨 钢 铸件 机 械 加 工 较 困 难 ， 通 常 为 毛坯 直接 使 用 ， 其 形状 、 装 


格 证 或 质量 合格 证 明 书 ， 包 括 : 


配 尺寸 公差 列 于 表 


表 A.1 铸 孔 和 槽 的 尺寸 公差 单位 为 毫米 
孔径 和 覃 尺寸 <25 >25 ~40 >40 ~63 >63 ~100 
+3.0 +3.5 +4.0 +4.5 
公差 什 -0 -0 -0 -0 
表 A.2 装配 孔 距 的 尺寸 公差 单位 为 毫米 
装配 尺寸 孔 距 <160 >160 ~250 >250 ~400 >400 ~630 >630 ~ 1000 > 1000 ~ 1600 
公差 值 +2.5 +3.0 +3.5 +4.0 +4.5 +5 
表 A.3 直线 度 和 平面 度 公差 单位 为 毫米 
铸件 基本 尺寸 <250 >250 ~400 >400 ~630 >630 ~ 1000 > 1000 ~ 1600 > 1600 ~2500 
公差 值 2 3 4 5 6 7 
表 A.4 圆 度 公差 单位 为 毫米 


铸件 基本 尺寸 


>400 ~630 


>630 ~ 1000 


>1000 ~ 1600 


>1600 ~2500 


公差 值 4.5 5 6 


7 


8 
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附 录 B 
(规范 性 附录 ) 
单 铸 试 块 
单 铸 试 块 中 基 尔 试 块 、 梅 花 试 块 和 了 型 试 块 的 形状 和 尺寸 应 分 别 符合 图 B.1、 图 B.2 和 
图 B. 3 的 要 求 。 


>200 


155 。 单位 为 毫米 


图 B.1 单 铸 基 尔 试 块 


图 B.2 单 铸 梅花 试 块 


220 


图 B.3 单 铸 Y 型 试 块 
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李 卫 
、 标 准 概况 


近年 来 ， 我 国 耐 磨损 复合 材料 铸件 生产 和 应 用 情况 有 了 较 大 发 展 ， 为 更 好 地 适应 生产 和 


检测 和 应 用 的 需要 ， 制 定 了 


GB/T 26652 一 2011《 耐 磨损 复合 材料 铸件 》。 


2011 年 6 月 批准 发 布 了 GB/T 26652 一 2011《 耐 磨损 复合 


起 实施 。 
二 、 标 准 主要 内 容 说 明 
1. 牌号 及 组 成 


市 场 需 要 ， 根 据 铸 造 行业 耐 磨损 复合 材料 铸件 的 研发 、 生 产 、 


材料 铸件 》，2012 年 3 月 1 日 


各 牌号 耐 磨损 复合 材料 铸件 组 成 及 耐 磨损 增强 体 材料 应 符合 表 1. 2-1 的 规定 。 耐 磨损 复 


合 材 料 铸 件 须 保证 复合 材料 组 成 之 间 为 冶金 结合 。 


表 1.2-1 耐 磨损 复合 材料 铸件 的 牌号 及 组 成 


名 称 牌号 复合 材料 组 成 铸件 耐 磨损 增强 体 材料 
镶 铸 合金 复合 材料 工 铸件 ZF-1 硬 质 合金 块 / 铸 钢 或 铸铁 硬 质 合金 
镶 铸 合金 复合 材料 开 铸 件 ZF2 抗 磨 白 口 铸铁 块 / 铸 钢 或 铸铁 抗 磨 白 口 铸铁 
双 液 铸造 双 金 属 复 合 材料 铸件 ZF-3 抗 磨 白 口 铸铁 层 / 铸 钢 或 铸铁 层 抗 磨 白 口 铸铁 


Er 


铸 渗 合金 复合 材料 铸件 ZF-4 硬 质 相 颗粒 / 铸 钢 或 铸铁 


2. 硬度 
耐 磨损 复合 材料 铸件 硬度 应 符合 表 1. 2-2 的 规定 。 


表 1.2-2 耐 磨损 复合 材料 铸件 硬度 


硬 质 合 金 ; 抗 磨 白 口 铸铁 ; WC 和 
(或 )TiC 等 金属 陶瓷 


0 牌号 | ”铸件 耐 磨损 增强 体 硬度 “HRC ”| ”铸件 耐 磨损 增强 体 硬度 “HRA 
馈 铸 合金 复合 材料 工 铸件 ZF-1 >56( 硬 质 合金 ) >79( 硬 质 合 全 
镶 铸 合金 复合 材料 了 铸件 ZF2 | >=56( 抗 磨 白 口 铸铁 ) 二 
双 液 铸造 双 金 属 复合 材料 铸件 ZF-3 :=56( 抗 磨 白 口 铸铁 ) 
>62( 硬 质 合金 ) >82( 硬 质 合金 ) 
铸 涂 合金 复合 材料 铸件 IN Bb 
Waa 和 (或 ) TiC 等 金属 陶 OT 


注 : 洛 氏 硬度 HRC 和 洛 氏 硬度 HRA 中 任 选 一 项 。 
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三 、 标 准 的 特点 与 应 用 


过 些 年 来 我 国 耐 磨损 复合 材料 铸件 生产 技术 水 平 有 了 较 大 的 提高 ， 确 定 耐 磨损 复合 材料 
铸件 的 技术 指标 要 求 和 标准 水 平 以 适应 耐 磨损 复合 材料 铸件 研发 、 生 产 、 检 测 和 应 用 的 需求 
是 此 次 国家 标准 制定 的 目的 和 任务 。 

该 标准 规定 了 钢铁 基 耐 磨损 复合 材料 铸件 的 产品 牌号 、 技 术 要 求 、 试 验方 法 、 检 验 规 
则 、 包 装 、 标 志和 运输 等 。 该 标准 适用 于 冶金 、 建 材 、 电 力 、 建 筑 、 船 舶 、 化 工 、 煤 炭 和 机 
械 等 行业 的 耐 磨损 复合 材料 铸件 。 其 他 类 型 的 耐 磨损 复合 材料 铸件 也 可 参照 执行 。 

该 标准 确定 了 4 个 耐 磨损 复合 材料 铸件 牌号 ， 即 ZF-1 〈 灸 铸 合 金 复 合 材料 工 铸件 )、 
和 -2 〈 镶 铸 合 金 复合 材料 开 铸 件 ) 、ZF-3 ( 双 液 铸造 双人 金属 复合 材料 铸件 ) 、ZF4 〈 铸 渗 合 
金 复 合 材料 铸件 ) 等 4 个 牌号 。 其 中 耐 磨损 复合 材料 铸件 代号 用 “ 铸 ” 和 “ 复 ”二 字 汉 语 
拼音 第 一 个 大 写 正体 字母 “ZF” 表 示 。 

根据 我 国 耐 磨 损 复合 材料 铸件 的 研发 、 生 产 、 检 测 和 应 用 实际 情况 ， 确 定 了 4 个 耐 磨损 
复合 材料 铸件 牌号 的 相 组 成 和 铸件 耐 磨 损 增强 体 材 料 。 其 中 镶 铸 合金 复合 材料 工 铸件 由 硬 质 
合金 块 / 铸 钢 或 铸铁 ， 灸 狼 合金 复合 材料 开 铸 件 由 抗 磨 白 口 铸铁 块 / 铸 钢 或 铸铁 组 成 ， 双 液 狼 
造 双 金属 复合 材料 铸件 由 抗 磨 白 口 铸铁 层 / 铸 钢 或 铸铁 层 组 成 ， 铸 渗 合 金 复合 材料 铸件 由 和 硬 
质 相 颗粒 / 铸 钢 或 铸铁 组 成 。 这 里 硬 质 相 颗 粒 是 指 便 质 合金 、 抗 磨 白 口 铸铁 、WC 和 (或 ) 
TiC 等 金属 陶 奖 。 耐 磨损 复合 材料 铸件 共同 特点 是 含有 高 便 度 相 以 得 到 更 高 的 耐 磨损 性 能 ; 
同时 其 他 相应 该 是 韧性 高 于 高 硬度 相 的 材料 ， 以 使 得 耐 磨损 复合 材料 铸件 有 较 高 的 或 一 定 的 
韧性 ， 从 而 保证 铸件 在 工业 应 用 中 安全 而 不 断裂 。 

在 铸造 技术 要 求 方面 ， 规 定 三 种 铸造 成 形 工艺 的 铸件 ， 即 采用 镶 铸 工艺 铸造 成 形 的 镶 铸 
合金 复合 材料 铸件 ; 采用 两 种 液态 金属 分 别 浇注 铸造 成 形 的 双流 铸造 双 金 属 复合 材料 铸件 ; 
采用 铸 渗 工艺 铸造 成 形 的 铸 渗 合金 复合 材料 铸件 。 而 具体 的 铸造 工艺 并 未 限制 ， 除 供需 双方 
另 有 规定 ， 供 方 可 选择 硬 质 合 金 块 或 抗 磨 白 口 铸铁 块 牌号 、 形 状 、 尺 寸 、 数 量 和 灸 铸 位 置 ， 
抗 磨 白 口 铸铁 层 牌 号 、 形 状 和 斥 寸 ， 便 质 相 颗粒 种 类 、 形 状 、 斥 才 、 数 量 和 铸 活 位 置 ， 以 及 
复合 材料 铸件 基体 铸 钢 或 铸铁 牌号 。 

铸 渗 合金 复合 材料 铸件 的 硬 质 相 推荐 采用 硬 质 合金 、 抗 磨 白 口 铸铁 、WC 和 (或 ) TiC 
等 金属 陶 和 次， 但 允许 供需 双方 根据 铸件 的 技术 要 求 和 使 用 条 件 ， 选 择 对 使 用 最 有 利 的 其 他 便 
质 相 颗粒 。 为 新 型 铸 渗 合金 复合 材料 铸件 研发 、 生 产 和 应 用 创造 了 条 件 。 

该 标准 规定 耐 磨损 复合 材料 铸件 须 保 证 复合 材料 组 成 之 间 为 治 金 结合 ， 以 保证 完整 铸件 
在 工业 应 用 中 不 断裂 和 脱离 。 

对 4 个 耐 磨损 复合 材料 铸件 牌号 提出 了 热处理 建议 ， 除 供需 双方 另 有 规定 外 ， 供 方 可 根 
据 铸件 的 技术 要 求 和 使 用 条 件 ， 选 择 供 方 认为 对 使 用 最 有 利 的 热处理 规范 和 供 货 状 态 。 即 不 
限制 热处理 工艺 ， 在 满足 技术 指标 的 前 提 下 供 方 可 制订 和 选择 合适 的 热处理 生产 方式 。 但 就 
耐 磨损 复合 材料 铸件 而 言 ， 生 产 中 热处理 工艺 应 兼顾 复合 材料 组 成 相 ， 以 发 挥 和 体现 各 组 成 
相 的 潜力 和 性 能 。 

耐 磨损 复合 材料 铸件 中 抗 磨 白 口 铸铁 化 学 成 分 应 符合 GBAT 8263 的 规定 ， 奥 氏 体 锰 钢 
化 学 成 分 应 符合 GBAT 5680 的 规定 ， 其 他 合金 耐 磨 钢化 学 成 分 应 符合 GBAT 26651 一 2011 的 
规定 。 复 合 材料 铸件 中 其 他 种 类 铸 钢 和 铸铁 的 化 学 成 分 是 否 作为 产品 验收 依据 ， 由 供需 双方 
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商定 。 

硬度 是 该 标准 主要 技术 要 求 ， 并 特别 规定 检测 铸件 耐 磨损 增强 体 硬度 ， 从 洛 氏 硬度 
HRC 和 洛 氏 硬度 HRA 中 任 选 一 项 。 该 标准 中 铸件 耐 磨损 增强 体 硬度 最 低 值 为 56 HRC， 这 
表明 耐 磨 损 复合 材料 铸件 适用 于 耐 磨损 工 况 。 就 硬度 指标 而 言 ， 达 到 了 国际 同类 耐 磨损 复合 
材料 铸件 的 水 平 ， 反 映 了 我 国 耐 磨损 复合 材料 铸件 生产 和 应 用 实际 情况 。 硬 度 检验 规则 方面 
规定 了 硬度 应 在 铸件 主要 耐 磨损 增强 体 表面 测试 。 

该 标准 对 复合 材料 铸件 基体 铸 钢 和 和 铸铁 的 冲击 吸收 能 量 未 作 具 体 要 求 ， 冲 击 吸收 能 量 是 
否 作为 产品 验收 依据 ， 由 供需 双方 商定 。 

为 改变 粗放 生产 方式 ， 要 求 铸件 表面 粗糙 度 按 GBAT 6060. 1 选 定 ， 并 在 图 样 或 订货 合 
同 规定 。 为 改变 粗放 生产 方式 并 满足 应 用 安装 要 求 ， 规 定 铸件 的 几何 形状 、 斥 二、 重量 及 其 
偏差 应 符合 图 样 或 订货 合同 规定 。 如 图 样 和 订货 合同 中 无 规定 ，ZF-1 、ZF-2 和 ZF-3 铸件 尺 
寸 偏 差 应 达到 GBAT 6414 中 CT11 级 的 规定 ,铸件 重量 偏差 应 达到 GBAT 11351 中 MT11 级 的 
规定 ， 提 出 了 较 高 的 技术 要 求 。ZF4 铸件 涉及 人 硬 质 相 颗 粒 ， 情 况 比较 特殊 ， 尺 寸 偏 差 和 重 
量 偏 差 由 供需 双方 商定 。 

考虑 复合 材料 的 特点 ， 规 定 铸件 在 清 整 和 处 理 铸造 缺陷 过 程 中 ， 抗 磨 白 口 铸 铁 、 硬 质 合 
金 和 陶瓷 部 位 不 允许 使 用 火焰 切割 、 碳 弧 气 创 、 电 弧 切 割 和 焊 补 。 

目前 尚 无 耐 磨损 复合 材料 铸件 国际 标准 和 国外 先进 标准 ， 但 在 牌号 确定 、 复 合 材料 组 成 
相 要 求 和 力学 性 能 要 求 方面 ， 该 标准 整体 技术 水 平 与 工业 发 达 国 家 主要 耐 磨损 复合 材料 铸件 
生产 企业 的 技术 规范 相当 。 

耐 磨 损 复 合 材料 铸件 硬度 〈 含 初始 硬度 和 磨损 硬化 硬度 ) 和 和 韧性 的 匹配 ， 即 硬 韧 性 能 
决定 了 应 用 工 况 ， 耐 磨损 复合 材料 铸件 常用 于 较 大 冲击 的 磨损 工 况 和 强烈 高 应 力 磨损 工 况 。 

该 标准 所 列 4 个 牌号 耐 磨损 复合 材料 铸件 ， 常 用 于 锤 式 破碎 机 锤 头 、 球 磨 机 衬 板 、 反 击 
式 破碎 机 板 锤 、 挖 据 机 斗 具 、 金 属 轧机 导 卫 板 、 立 式 磨 机 〈 中 速 磨 机 ) 磨 辊 和 磨盘 、 耐 磨 
管道 衬 板 等 耐 磨 件 。 如 ZF-1 和 ZF-2 牌号 铸件 用 于 锤 式 破碎 机 锤 头 和 大 型 挖 据 机 斗 元 ，ZF-3 
牌号 铸件 用 于 锤 式 破 碎 机 锤 头 、 球 磨 机 衬 板 、 反 击 式 破碎 机 板 锤 和 耐 磨 管道 衬 板 ，ZF-4 牌 
号 铸件 用 于 金属 轧机 导 卫 板 、 立 式 磨 机 (中 速 磨 机 ) 磨 辊 和 磨盘 、 耐 磨 管道 衬 板 、 冲 击 式 
破碎 机 导 料 板 、 混 凝 土 输送 泵 过 流 件 等 耐 磨 件 。 我 国 在 耐 磨损 复合 材料 铸件 研制 和 应 用 方面 
做 了 许多 开创 性 工作 ， 部 分 领域 达到 国际 先进 水 平 。 

该 标准 制定 的 主要 内 容 源 于 生产 和 应 用 实践 ， 得 到 生产 和 应 用 验证 ， 并 广泛 征求 同行 意 
见 ， 获 得 业内 广泛 支持 。 该 标准 的 实施 ， 可 指导 我 国 耐 磨损 复合 材料 铸件 的 研发 、 生 产 、 检 
测 和 应 用 ， 已 取得 明显 的 经 济 和 社会 效益 。 


四 、 标 准 内 容 


GB/T 26652—2011 
耐 磨损 复合 材料 铸件 
1 范围 


本 标准 规定 了 钢铁 基 耐 磨损 复合 材料 铸件 的 术语 和 定义 ， 分 类 、 牌 号 和 代号 ， 技 术 要 
求 ， 试 验方 法 ， 检 验 规则 ， 标 志 、 贮 存 、 包 装 和 运输 等 要 求 。 
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本 标准 适用 于 冶金 、 建 材 、 电 力 、 建 筑 、 船 舶 、 化 工 、 煤 炭 和 机 械 等 行业 的 耐 磨损 复合 
材料 铸件 。 其 他 类 型 的 耐 磨损 复合 材料 铸件 也 可 参照 执行 。 
2 规范 性 引用 文件 

下 列 文件 对 于 本 文件 的 应 用 是 必 不 可 少 的 。 几 是 注 日 期 的 引用 文件 ， 仅 所 注 日 期 的 版 本 
适用 于 本 文件 。 几 是 不 注 日 期 的 引用 文件 ， 其 最 新 版 本 (包括 所 有 的 修改 半 ) 适用 于 本 文 
件 。 


GB/T 229 金属 材料 ” 夏 比 摆 锤 冲击 试验 方法 
GB/T 230. 1 金属 材料 洛 氏 硬度 试验 第 1 部 分 : 试验 方法 (A、B、C、D、E、 下 、 
G、H、K、N 、T 标 尺 ) 
GB/T 5611 铸造 术语 
GBZT 5677 ”和 链 钢 件 射 线 照相 检测 
GBZT 5680” 奥 氏 体 锰 钢 铸件 
GBZT 6060. 1 表面 粗糙 度 比 较 样 块 ” 铸 造 表面 
GBZT 6414 ”铸件 尺寸 公差 与 机 械 加 工 余 量 
GB/T 8263 ” 抗 磨 白 口 铸铁 件 
GB/T 9443” 铸 钢 件 渗透 检测 
CGB/T 11351 铸件 重量 公差 
GB/T 15056 ”铸造 表面 粗糙 度 ”评定 方法 
GBZT 20066 ” 钢 和 铁 ” 化 学 成 分 测定 用 试 样 的 取样 和 制 样 方法 
GB/T 26651 ” 耐 磨 钢 铸件 
3 ”术语 和 定义 
GBAT 5611 中 确立 的 以 及 下 列 术 语 和 定义 适用 于 本 文件 。 
3.1 耐 磨损 复合 材料 铸件 abrasion-resistant composite materials castings 
以 铸造 方法 制备 出 的 由 两 种 或 两 种 以 上 的 材料 相互 治 金 结合 的 具有 良好 耐 磨损 性 能 的 复 
合 材 料 零 部 件 。 
4 分 类 、 牌 号 和 代号 
4.1 分 类 
耐 磨损 复合 材料 铸件 按 铸 造 工 艺 分 为 3 个 类 别 ， 即 镶 钴 合金 复合 材料 铸件 、 双 液 铸 造 双 
金属 复合 材料 铸件 、 铸 渗 合 金 复合 材料 铸件 。 
4.2 牌号 和 代号 
4.2.1 耐 磨损 复合 材料 铸件 按 组 成 分 为 4 个 牌号 。 
4.2.2 耐 磨损 复合 材料 铸件 代号 用 “ 铸 ” 和 “ 复 ” 二 字 的 汉语 拼音 的 第 一 个 大 写 正体 字母 
“ZF” 表 示 。 
4.2.3 用 ZF 后面 附加 “-” 和 “阿拉 伯 数 字 ” 表 示 耐 磨损 复合 材料 铸件 牌号 。 其 中 ZF-1 
是 镶 铸 合金 复合 材料 I 铸件 的 牌号 、ZF-2 是 镰 铸 合金 复合 材料 工 铸 件 的 牌号 、ZF-3 是 双 液 
铸造 双 金 属 复合 材料 铸件 的 牌号 、ZF-4 铸 渗 合金 复合 材料 铸件 的 牌号 。 
5 技术 要 求 
5.1 铸造 
5.1.1 各 种 牌号 的 耐 磨损 复合 材料 铸件 组 成 及 耐 磨损 增强 体 材 料 应 符合 表 1 的 规定 。 
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表 1 耐 磨损 复合 材料 铸件 的 牌号 及 组 成 


名 称 牌号 复合 材料 组 成 铸件 耐 磨 损 增强 体 材料 
馈 铸 合金 复 合 材料 1 铸件 ZF-1 | 硬 质 合金 决 / 针 钢 或 铸铁 硬 质 合 多 
馈 铸 合金 复合 材料 卫 和 铸件 ZF-2 抗 磨 白 口 铸铁 块 / 铸 钢 或 铸铁 抗 磨 白 口 铸铁 
双 液 铸造 双 金 属 复合 材料 铸件 ZF-3 抗 磨 白 口 铸铁 层 / 铸 钢 或 铸铁 层 抗 磨 白 口 铸铁 
硬 质 合金 、 抗 磨 白 口 铸铁 、WC 和 
渗 合 金 复 合 料 绝 贡 相 颗粒 / 铸 钢 或 铂 
铸 渗 合金 复合 材料 铸件 ZF-4 硬 质 相 颗粒 / 铸 钢 或 铸铁 (或 )Tic 等 金属 陶 次 
5.1.2 采用 镶 铸 工艺 铸造 成 形 的 镶 铸 合金 复合 材料 铸件 。 除 供需 双方 另 有 规定 外 ， 供 方 可 


根据 铸件 的 技术 要 求 和 使 用 条 件 ， 选 择 饼 铸 合 金 复合 材料 铸件 的 硬 质 合金 块 或 抗 磨 白 口 铸 铁 
块 牌 号 、 形 状 、 尺 寸 、 数 量 和 镰 铸 位 置 ， 以 及 复合 材料 铸件 基体 铸 钢 或 铸铁 牌号 。 
5.1.3 采用 两 种 液态 金属 分 别 浇注 成 形 的 双 液 铸造 双 金 属 复合 材料 铸件 。 除 供需 双方 男 有 
规定 外 ， 供 方 可 根据 铸件 的 技术 要 求 和 使 用 条 件 ， 选 择 双 液 铸造 双 金 属 复合 材料 铸件 耐 磨损 
层 〈( 抗 磨 白 口 铸铁 层 ) 牌号 、 形 状 和 尺寸 ， 以 及 复合 材料 铸件 基体 铸 钢 或 铸铁 牌号 。 
5.1.4 采用 铸 渗 工艺 铸造 成 形 的 铸 活 合金 复合 材料 铸件 。 除 供需 双方 另 有 规定 外 ， 供 方 可 
根据 铸件 的 技术 要 求 和 使 用 条 件 ， 选 择 铸 渗 合金 复合 材料 铸件 的 硬 质 相 颗粒 种 类 、 形 状 、 尺 
才 、 数 量 和 铸 活 位 置 ， 以 及 复合 材料 铸件 基体 铸 钢 或 铸铁 牌号 。 
5.1.5 铸 渗 合金 复合 材料 铸件 的 硬 质 相 除了 硬 质 合 金 、 抗 磨 白 口 铸铁 、WC 和 (或 ) TiC 
等 金属 陶瓷 外 ， 供 需 双方 可 根据 铸件 的 技术 要 求 和 使 用 条 件 ， 选 择 对 使 用 最 有 利 的 其 他 硬 质 
相 颗 粒 。 
5.1.6 可 采用 适宜 的 熔炼 方法 熔炼 耐 磨损 复合 材料 中 的 铸 钢 和 和 铸铁 。 
5.1.7 如 果 铸 件 的 某 些 部 位 需要 局 部 强化 或 有 其 他 特殊 要 求 ， 则 需 方 要 预先 说 明 并 提供 标 
记 明 确 的 图 样 。 
5.1.8 耐 磨损 复合 材料 铸件 须 保 证 复合 材料 组 成 之 间 为 治 金 结 合 。 
5.2 热处理 

除 供需 双方 另 有 规定 外 ， 供 方 可 根据 铸件 的 技术 要 求 和 使 用 条 件 ， 选 择 供 方 认为 对 使 用 
最 有 利 的 热处理 规范 和 供 货 状态 。 
5.3 化 学 成 分 

耐 磨损 复合 材料 铸件 中 的 抗 磨 白 口 铸铁 化 学 成 分 应 符合 GBAT 8263 的 规定 ， 奥 氏 体 锰 钢 化 
学 成 分 应 符合 GBAT 5680 的 规定 ， 其 他 合金 耐 磨 钢化 学 成 分 应 符合 GBAT 26651 的 规定 。 复 合 
材料 铸件 中 其 他 种 类 铸 钢 和 铸铁 的 化 学 成 分 是 否 作为 产品 验收 依据 ， 由 供需 双方 商定 。 
S$.4 人 金 相 组 织 

除 供需 双方 男 有 规定 外 ， 一 般 情况 下 金 相 组 织 不 作为 产品 验收 依据 。 
5.5 硬度 

耐 磨损 复合 材料 铸件 硬度 应 符合 表 2 的 规定 。 

表 2， 耐 磨损 复合 材料 铸件 硬度 


名 称 牌号 | ”铸件 耐 磨损 增强 体 硬度 “HRC | 。 铸件 耐 磨损 增强 体 硬度 ”HRA 
铅 铸 合金 复合 材料 铸件 ZF-1 | >56( 硬 质 合金 ) >79( 硬 质 合金 
铅 铸 合金 复合 材料 工 狼 件 ZF2 | ”>56( 抗 磨 白 口 钛 铁 ) 一 
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表 2 ( 续 ) 
名 称 牌号 铸件 耐 磨损 增强 体 硬 度 ”HRC 铸件 耐 磨损 增强 体 硬 度 “HRA 
双 液 铸造 双 金 属 复合 材料 铸件 ZF-3 >56( 抗 磨 白 口 铸铁 ) 二 
宇 62( 硬 质 合金 ) 三 82( 硬 质 合金 ) 
>56( 抗 磨 白 口 铸铁 ) 二 


铸 渗 合金 复合 材料 铸件 ZF4 


>62(WC 和 (或 ) TiC 等 金属 陶 
次 ) 


宇 82( WC 和 (或 )TiC 等 金属 陶瓷) 


注 : 洛 氏 硬度 HRC 和 HRA 中 任 选 一 项 。 


5.6 冲击 吸收 能 量 

复合 材料 铸件 基体 铸 钢 和 铸铁 的 冲击 吸收 能 量 是 否 作为 产品 验收 依据 ， 由 供需 双方 商 
定 。 
5.7 无 损 检 验 

室温 条 件 下 可 对 耐 磨损 复合 材料 铸件 做 无 损 检 验 ， 无 损 检验 是 否 作 为 产品 验收 的 必 检 项 
目 以 及 检验 方法 由 供需 双方 商定 。 
5.8 表面 质量 
5. 8.1 铸件 不 允许 有 裂纹 和 影响 使 用 性 能 的 夹 酒 、 夹 砂 、 冷 隔 、 气 孔 、 缩 孔 、 缩 松 、 缺 肉 
等 铸造 缺陷 。 
5.8.2 铸件 浇 口 、 冒 口 、 毛 刺 、 粘 砂 等 应 清除 干净 ， 浇 口 、 冒 口 打磨 残余 量 应 符合 供需 双 
方 认可 的 规定 。 
5. 8.3 ”铸件 表面 粗糙 度 应 按 GBAT 6060. 1 选 定 ， 并 在 图 样 或 订货 合同 规定 。 
5.9 ”尺寸 和 重量 公差 

铸件 的 几何 形状 、 尺 寸 、 重 量 及 其 偏差 应 符合 图 样 或 订货 合同 规定 。 如 图 样 和 订货 合同 中 
无 规定 ，ZF-1 、ZF2 和 ZF-3 铸件 尺寸 偏差 应 达到 GBAT 6414 中 CT11 级 的 规定 ， 和 铸件 重量 偏差 
应 达到 GBAT 11351 中 MT11 级 的 规定 。ZF-4 铸件 尺寸 偏差 和 重量 偏差 由 供需 双方 商定 。 
5.10 铸件 清 整 

铸件 在 清 整 和 处 理 铸造 缺陷 过 程 中 ， 抗 磨 白 口 铸铁 、 硬 质 合 金 和 陶瓷 部 位 不 允许 使 用 火 
焰 切 割 、 碳 弧 气 侧 、 电 弧 切 割 和 焊 补 。 
6 试验 方法 
6.1 化 学 分 析 

化 学 成 分 的 分 析 方 法 应 按 GBAT 8263 、GBAT 5680 、GB/T 26651 等 相关 材料 标准 中 的 规 
定 进行 。 化 学 成 分 测定 用 试 样 的 取样 和 制 样 方法 按 GBAT 20066 的 规定 进行 。 
6.2 硬度 试验 

洛 氏 硬度 试验 按 GBAT 230. 1 的 规定 进行 。 
6.3 冲击 试验 

冲击 试验 按 CB/T 229 的 规定 进行 。 
6.4 表面 粗糙 度 检验 

表面 粗糙 度 检 验方 法 按 GBAT 6060. 1 和 GBAT 15056 的 规定 进行 。 
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6.5 铸件 几何 形状 和 尺寸 检验 

铸件 几何 形状 和 尺寸 检验 应 选择 相应 精度 的 检测 工具 、 量 块 、 样 板 或 划 线 检验 。 
7 检验 规则 
7.1 检验 地 点 和 时 间 
7.1.1 检验 地 点 由 供需 双方 商定 ， 检 验 一 般 应 在 供 方 进行 ， 检 验 样 品 可 在 供 方 的 工厂 内 选 
取 。 
7.1.2 根据 双方 协议 ,供需 双方 商定 检验 日 期 。 在 供 方 地 点 检验 时 ， 如 果 需 方 代表 在 商定 
时 间 未 到 场 ， 为 避免 制造 周期 中 断 ， 除 非 明 文 禁 止 ， 供 方 可 以 自行 检验 ， 并 将 检验 结果 提交 
需 方 。 
7.2 ”检验 权利 和 责 
7.2.1 铸件 和 试 样 的 检验 一 般 由 供 方 检查 部 门 进行 。 
7.2.2 供 方 不 具备 必需 的 检验 手段 ， 或 供需 双方 对 铸件 质量 发 生 争 议 时 ， 检 验 可 在 第 三 方 
独立 机 构 进行 。 
7.2.3 需 方 代表 有 权 进 入 制造 和 存放 符 查 铸件 、 试 样 的 地 点 ， 并 可 根据 规定 指定 待 选 样品 。 
有 权 参 加 样品 选取 和 和 铸件、 试 样 制备 以 及 检验 ， 但 不 得 干涉 供 方 的 工作 程序 ， 应 遵守 供 方 的 
安全 规程 ， 并 尽 可 能 由 供 方 代表 陪同 。 
7.3 检验 批 次 的 划分 

检验 批 次 的 划分 按 以 下 三 种 ， 具 体 要 求 由 供需 双方 商定 。 
7.3.1 按 炉 次 分 批 : 铸件 为 同一 类 型 ， 由 同一 炉 次 浇注 ， 在 同一 炉 作 相同 热处理 的 为 一 批 。 
7.3.2 按 数 量 或 重量 分 批 : 同一 牌号 在 熔炼 工艺 稳定 的 条 件 下 ， 多 个 炉 次 浇注 的 并 经 相同 
工艺 多 炉 次 热处理 后 ， 以 一 定数 量 或 以 一 定 重 量 的 铸件 为 一 批 。 
7.3.3 按 件 分 批 : 指 某 些 铸件 技术 上 有 特殊 要 求 的 ， 以 一 件 或 几 件 为 一 批 。 
7.4 化 学 成 分 检验 
7.4.1 采用 电炉 熔炼 时 ， 每 炉 作 为 一 批 ; 采用 冲天 炉 熔 炼 时 ， 每 2h 作为 一 批 。 每 批 取 一 个 
试 样 进 行 化 学 成 分 检验 。 采 取 切 导 时 ， 应 取 自 铸造 表面 6mm 以 下 。 
7.4.2 ”如果 化 学 成 分 检验 结果 为 不 合格 ， 则 要 加 倍 取 样 复 验 ， 其 中 仍 有 一 个 试 样 为 不 合格 ， 
则 该 批 铸 件 为 不 合格 。 
7.5 硬度 检验 
7.5.1 硬度 检验 按 批 进 行 ， 每 批 随机 抽取 3 件 进 行 检 验 ， 若 有 1 件 不 合格 ， 可 再 随机 抽取 
同样 数量 的 铸件 进行 复 检 ， 两 次 取样 不 合格 铸件 数量 大 于 或 等 于 2 时 ， 则 该 批 铸件 为 不 合 
格 。 知 第 一 次 取样 即 有 2 件 不 合格 ， 则 该 批 铸 件 为 不 合格 。 按 件 分 批 时 ， 抽 样 方法 由 供需 双 
方 商定 。 
7.5.2 硬度 应 在 铸件 主要 耐 磨损 增强 体 表面 测试 。 硬 度 测试 面 须 经 机 械 加 工 、 线 切割 或 电 
火花 技术 制 取 ， 但 线 切 割 或 电 火花 加 工 面 还 须 机 械 加 工 去 掉 热 影响 区 。 
7.5.3 热处理 态 铸 件 的 便 度 检验 不 合格 时 ， 人 允许 对 该 批 铸件 重新 热处理 ， 然 后 进行 标准 所 
要 求 的 硬度 检验 。 重 新 热处理 后 硬度 检验 合格 ， 则 该 批 铸件 仍 为 合格 。 但 是 ， 未 经 需 方 同 
意 ， 不 允许 对 铸件 进行 多 于 两 次 的 重新 热处理 〈 回 火热 处 理 除外 ) 。 
7.6 ”冲击 吸收 能 量 检 验 

冲击 试 样 形状 和 尺寸 以 及 检验 规则 等 参照 相关 材料 标准 。 
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2.7 


7.8 


7.9 


约 。 


表面 质量 检验 

铸件 的 表面 质量 按 5. 8 的 要 求 逐 件 检验 。 

尺寸 和 重量 检验 

铸件 的 尺寸 和 重量 偏差 可 按 5. 9 的 要 求 逐 件 检验 或 按 供 需 双 方 商定 的 方法 抽检 。 
检验 结果 的 修 约 


化 学 成 分 、 硬 度 和 尺寸 测量 的 检验 结果 ， 可 按照 标准 规定 的 试验 方法 中 的 原则 加 以 修 


8 标志、 贮存、 包装 、 运 输 


8.1 


标志 和 合格 证 


8.1.1 每 个 铸件 表面 应 做 下 列 标志 : 


a) 需 方 名 称 、 地 址 和 到 站 ; 

b) 铸件 名 称 、 规 格 和 牌号 ; 

c) 装 箱 号 ; 

d) 重量 ; 

e) 供 方 名 称 和 地 址 。 

当 无 法 在 铸件 上 做 出 标志 时 ， 标 志 可 打印 在 附 于 每 批 铸件 的 标牌 上 。 


8.1.2 出 三 铸件 应 附 有 检验 部 门 出 具 的 产品 合格 证 或 质量 合格 证 明 书 ， 包 括 : 


8.2 


a) 供 方 名 称 和 地 址 ; 

b) 商标 ; 

c) 铸件 名 称 和 牌号 ; 

d) 铸件 检验 批号 ; 

e) 检验 结果 (检验 报告 ); 

f) 铸件 图 号 或 订货 合同 号 ; 

g) 标准 号 ; 

h) 出 厂 日 期 。 

贮存 、 包 装 和 运输 

铸件 在 检验 合格 后 应 进行 防护 处 理 和 包装 。 
铸件 防护 、 贮 存 、 包 装 和 运输 应 符合 订货 合同 的 规定 。 
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第 一 翘 ” 里 墨 铸 铁 件 


文 景 宝 “” 伊 立冬 

一 、 标 准 概况 

我 国 是 世界 上 生产 应 用 蠕 墨 铸 铁 最 早 的 国家 之 一 ， 是 生产 应 用 蚂 墨 铸铁 的 大 国 。 早 在 
20 世纪 80 年 代 制 定 了 JBAT 4403 一 1987《 蠕 墨 铸铁 件 》， 并 于 1999 年 进行 了 修订 。 此 外 ， 
铁道 部 于 20 世纪 90 年 代 制 定 了 TBAT 2444 一 1993 《铁道 机 车 车 辆 用 蠕 墨 铸铁 件 通用 技术 条 
件 》。 截 至 CBXT 26655 一 2011 《 蜂 墨 铸铁 件 》 以 前 ， 一 直 没 有 国家 标准 。 

随 着 蠕 墨 铸铁 生产 技术 的 不 断 进 步 ， 工 业 发 达 国 家 都 制定 了 蠕 墨 铸铁 国家 标准 ， 并 陆续 
将 蠕 墨 铸铁 作为 一 种 材质 在 汽车 内 燃 机 等 重要 零件 上 得 到 了 广泛 的 应 用 。 

除了 美国 SAE J1887 一 2002 中 两 个 牌号 〈C300HN 、C500HN ) 里 化 率 为 50% ~80% 外 ， 
美国 ASTM A842 一 2004 、 德 国标 准 W50 一 2002 、 国 际 标准 ISO 16112: 2006 及 欧洲 等 国外 标 
准 要 求 的 里 化 率 均 为 80% 。 
国外 标准 大 多 以 里 墨 铸铁 在 汽车 及 内 燃 机 上 的 应 用 为 基础 ， 而 标准 的 实施 又 极 大 地 促进 
了 蠕 墨 铸铁 在 汽车 及 内 燃 机 上 的 应 用 。 同 时 ， 也 极 大 地 促进 了 蠕 黑 铸铁 生产 技术 的 进步 。 

2005 年 以 前 ， 宝 马 汽车 公司 (BMW) 、 戴 姆 勒 -克莱斯勒 汽车 公司 (Daimler Chrysler) 、 
达 夫 公司 (DAF) 就 分 别 用 蠕 墨 铸铁 批量 生产 了 V8 柴油 发 动机 和 红 体 、12L 排 量 的 8 包 发 动 
机 和 饶 体 、 功 率 为 390kW 的 6 饶 发 动机 生体 。 弗 里 次 -维特 公司 (Fritz Winter) 年 产 3 万 t 发 
动机 薄 壁 峰 墨 铸铁 氏 体 ， 德 国 阿 乌 哥 斯 特 . 坎 泼 公 司 (August Kuepper GmbH) 年 产 3 万 t 
蠕 墨 铸铁 排 气管 与 增 压 器 壳 体 。 美 国 福特 公司 ( Ford) 与 辛 特 (Sinter Cast) 合作 ，1999 年 
在 巴西 已 生产 出 10 万 个 蠕 墨 铸铁 V6 所 体 。 瑞 典 达 劳 斯 (Daros) 活塞 环 三 选 用 蜂 墨 铸铁 生 
产 活塞 环 。 在 这 方面 ， 我 国 落 在 了 后 面 。 

因此 ， 制 定 GBAT 26655 一 2011《 蠕 墨 铸铁 件 》， 是 提升 我 国 蠕 墨 适 铁 技 术 水 平 及 扩大 应 
用 领域 的 迫切 需要 ， 也 是 与 国际 标准 接轨 的 需要 ， 该 标准 于 2011 年 6 月 批准 发 布 ，2012 年 
3 月 1 日 起 实施 。 

二 、 标 准 主要 内 容 说 明 

该 标准 修改 采用 ISO 16112: 2006《 蠕 墨 铸铁 ”分 类 》， 参 考 了 美国 ASTM A842 一 2004 、 
美国 汽车 工程 师 学 会 SAE 了 887 一 2002 及 欧洲 相关 标准 的 有 关内 容 。 同 时 ， 在 该 标准 的 编制 
过 程 中 ， 结 合 我 国 国情 ， 参 考 国 外 其 他 先进 标准 ， 增 加 了 与 铸件 生产 和 贸易 的 相关 内 容 ， 以 
适应 市 场 的 需要 。 

1. 牌号 

根据 单 铸 试 块 或 附 铸 试 块 的 最 小 拉 伸 强度 、 屈 服 强度 、 伸 长 率 等 技术 指标 ， 该 标准 规定 
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了 5 个 牌号 。 


2. 与 ISO 16112 : 2006 的 技术 性 差异 


1) 在 表 2.1-1、 表 2. 1-2 每 个 牌号 前 增加 了 基体 组 织 的 内 容 。 
2) 增加 了 7.6~7.10。 


3) 增加 了 第 11 ~ 13 章 的 内 容 ， 提 高 了 标准 的 实 


4) 册 


5) 册 


6) 


3. 力学 性 能 
单 铸 试 块 与 附 铸 试 块 的 力学 性 能 见 表 2. 1-1、 表 2. 1-2。 
表 2.1-1 单 铸 试 块 的 力学 性 能 


Eg 
县 


用 性 。 


I 除了 资料 性 附录 B“ 蠕 墨 铸铁 球 化 率 的 测定 ”。 
I 除了 资料 性 附录 EE“ 
出 除 了 ISO 16112 : 2006 中 重复 性 的 表述 。 


般 潜 铸铁 ISO 16112 中 的 牌号 与 其 他 标准 相似 的 牌号 的 对 照 " 。 


抗 拉 强 度 R,，。 | 0.2% 屈服 强度 Rw。| 伸 长 率 4(%) ER 
牌 号 典型 的 布 氏 硬度 HBW 主要 基体 组 织 
/MPa(l min) /MPa( min) (min) 
RuT300 300 210 2.0 140 ~210 铁 素 体 
RuT350 350 245 1.5 160 ~220 铁 素 体 + 珠光 体 
RuT400 400 280 1.0 180 ~240 珠光 体 + 铁 素 体 
RuT450 450 315 1.0 200 ~250 珠光 体 
RuT500 500 350 0.5 220 ~260 珠光 体 
注 : 布 氏 硬度 (指导 值 ) 仅 供 参考 
表 2.1-2 ” 附 铸 试 块 的 力学 性 能 
抗 拉 强 度 R，。 | 0.2% 届 服 强度 | 伸 长 率 4(%) | 典型 的 布 氏 硬度 
牌号 | 主要 壁 厚 /mm We 和 | 主要 基体 组 织 
/MPa(l min) Rpo.»/ MPa( min) (min) 范围 HBW 
1<12.5 300 210 2.0 140 ~210 
12.5 <t<30 300 210 2.0 140 ~210 
RuT300A 铁 素 体 
30 <1=60 275 195 2.0 140 ~210 
60 <1<120 250 175 2.0 140 ~210 
1<12.5 350 245 1.5 160 ~220 
12.5 <t<30 350 245 1.5 160 ~220 
RuT350A 铁 素 体 + 珠光 体 
30 <1=60 325 230 1.5 160 ~220 
60 <t<120 300 210 1.5 160 ~220 
1<12.5 400 280 1.0 180 ~240 
12.5 <t<30 400 280 1.0 180 ~240 
RuT400A 珠光 体 + 铁 素 体 
30 <1<60 375 260 1.0 180 ~240 
60 <t1=120 325 230 1.0 180 ~240 
1<12.5 450 315 1.0 200 ~250 
12.5 <t<30 450 315 1.0 200 ~250 
RuT450A 珠光 体 
30 <1=60 400 280 1.0 200 ~250 
60 <t1=120 375 260 1.0 200 ~250 
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( 续 ) 
抗 拉 强 度 R,，。 | 0.2% 届 服 强 度 | 伸 长 率 4(%) | 典型 的 布 氏 硬度 
乍 号 主要 辟 厚 1/ 主要 基体 组 织 
| || .a (min) 范围 HBW 
1<12.5 500 350 0.5 220 ~260 
12.5 <t<30 500 350 0.5 220 ~260 
RuT500A 珠光 体 
30 <t=<60 450 315 0.5 220 ~260 
60 <t=120 400 280 0.5 220 ~260 
注 : 1. 采用 附 铸 试 块 时 ， 牌 号 后 加 字母 “A”。 
付 铸 试 块 测 得 的 力学 性 能 并 不 能 准确 地 反映 铸件 本 体 的 力学 性 能 ， 但 与 单 铸 试 块 上 测 得 的 值 相 比 更 接近 于 


Bg 
梁 王 ¥ 


件 的 实际 性 能 值 。 
3. 力学 性 能 随 铸件 结构 (形状) 和 冷却 条 件 而 变化 ， 随 铸件 断面 厚度 增加 而 相应 降低 。 
4. 布 氏 硬度 值 仅 供 参考 。 


该 标准 充分 考虑 了 铸件 的 壁 厚 对 附 铸 试 块 力学 性 能 的 影响 ， 更 符合 生产 实际 。 

当 蠕 化 率 宇 90% 时 ，RuT450 与 RuT500 铸 态 不 添加 促进 珠光 体 合金 元 素 条 件 下 达到 所 
规定 的 力学 性 能 有 一 定 的 困难 。 建 议 添 加 促进 珠光 体 合金 元 素 或 正 火 、 回 火热 处 理 。 特 别 是 
RuT500 既 添 加 合金 元 素 ， 同 时 又 进行 正 火 、 回 火热 处 理 。 

4. 附录 

ISO 16112: 2006 中 资料 性 附录 A“ 蠕 墨 铸铁 力学 和 物理 性 能 ”详细 列举 了 蜂 墨 铸铁 的 
物理 性 能 和 力学 性 能 。 同 时 ， 列 出 了 温度 对 这 些 性 能 的 影响 ， 给 设计 人 员 提 供 了 参考 依据 。 

随 着 工业 的 发 展 ， 对 里 墨 铸铁 机 加 工 性 能 的 要 求 越 来 越 严 格 。 主 要 包括 : 切削 速度 、 刀 
具 寿 命 、 机 加 工 的 尺寸 及 几何 公差 精度 。 因 此 ， 该 标准 增加 人 0 16112 : 2006 中 资料 性 附录 
B“ 工 艺 因素 对 蠕 墨 铸铁 机 加 工 性 能 的 影响 ”， 以 引起 铸造 工程 技术 人 员 的 注意 。 增 补 了 ISO 
16112 : 2006 中 资料 性 附录 C“ 蠕 墨 铸铁 的 性 能 特点 和 典型 应 用 ”。 


三 、 标 准 的 特点 与 应 用 


1. 标准 的 特点 

(1) 牌号 设置 的 区 别 ”考虑 到 单 铸 试 块 与 附 铸 试 块 的 结晶 及 冷却 条 件 对 力学 性 能 的 影 
响 ， 该 标准 将 蠕 墨 铸铁 的 牌号 分 为 单 铸 试 块 力学 性 能 与 附 铸 试 块 力学 性 能 。 对 附 铸 试 块 太 才 
与 铸件 壁 厚 的 关系 以 及 铸件 壁 厚 与 力学 性 能 的 关系 作 了 界定 。 这 样 的 变化 更 符合 实际 铸件 的 
情况 ， 更 合理 。 

牌号 的 力学 性 能 数值 与 ISO 16112: 2006 相 统一 ， 便 于 国际 交流 。 

(2) 里 化 率 的 设置 包括 ISO 16112: 2006 在 内 的 欧美 国家 标准 中 大 多 将 蠕 墨 钴 铁 的 里 
化 率 定 为 =80% 。 该 标准 也 将 蠕 墨 铸铁 的 里 化 率 定 在 >=80% ， 而 且 明 确 规定 其 余 20% 为 球 
状 石墨 或 团 状 石墨 ， 不 允许 有 片 状 石墨 。 在 该 标准 的 调研 过 程 中 ， 大 多 数 汽车 零 部 件 生产 三 
及 科研 单位 都 认为 出 现 片 状 石墨 ， 其 铸件 的 力学 性 能 明显 下 降 。 试 验 验 证 的 结果 也 证 明 这 一 
点 


VOD 


80% 里 化 率 是 争议 最 大 的 指标 。 定 80% 的 里 化 率 是 与 国际 接轨 的 要 求 ， 也 是 蠕 墨 铸铁 
在 内 燃 机 零 部 件 上 推广 应 用 的 需要 。 实 践 证 明 ， 随 着 近 几 年 蠕 墨 铸 铁 生 产 技术 的 引进 、 开 
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发 ， 蜂 化 率 达 到 80% 是 完全 可 以 实现 的 。 但 是 ， 考 虑 到 国际 标准 中 所 说 的 蠕 化 率 指 的 是 里 
墨 铸铁 的 蠕 化 率 ， 而 该 标准 所 说 的 蜂 化 率 指 的 是 蠕 墨 铸铁 件 。 有 具体 到 铸件 随 着 壁 厚 的 差别 及 
用 途 的 不 同 ， 其 蠕 化 率 也 是 不 同 的 。 因 此 ， 该 标准 规定 “由 于 铸件 的 复杂 性 ， 蠕 墨 铸铁 件 
应 根据 工 况 、 服 役 条 件 ， 由 供需 双方 商定 里 化 率 ( 二 50% )”。 

(3) 力学 性 能 的 提高 ”与 JBAT 4403 一 1999 相 比 ， 该 标准 普遍 将 每 个 牌号 的 力学 性 能 提 
高 了 40 ~80MPa， 是 否 符 合 我 国 国情 ? 为 此 ， 起 草 小 组 进行 了 充分 的 试验 验证 和 广泛 的 调 
人 研 。 

试验 结果 为 : 在 极端 蠕 化 率 ( 二 95% ) 条 件 下 ,合理 设计 化 学 成 分 与 原材料 质量 ， 是 
完全 可 以 达到 力学 性 能 的 ， 而 且 重 现 性 很 好 。 

2. 标准 的 应 用 

随 着 国际 标准 及 欧美 各 国标 准 的 发 布 ， 截 至 2005 年 ， 欧 美发 达 国 家 已 逐步 将 蠕 墨 铸铁 
广泛 应 用 到 汽车 发 动机 生体 、 红 羡 、 排 气管 、 活 塞 、 活 塞 环 等 领域 ,而 且 形 成 了 大 批量 的 生 
产能 力 。 由 于 汽车 发 动机 的 需要 ， 蜂 墨 和 铸铁 件 稳 定 而 可 靠 的 里 化 率 生产 技术 、 高 蠕 化 率 
(三 80% ) 薄 壁 蠕 墨 铸铁 件 (2 ~5 mm) 生产 技术 ， 在 欧美 国家 早已 成 熟 稳定 。 而 我 国 近 几 
年 刚刚 起 步 ， 蠕 墨 铸 铁 生产 技术 已 经 落 在 了 后 面 。 

该 标准 既 与 SO 16112: 2006 接轨 ， 又 充分 考虑 了 我 国 国 情 ， 实 用 性 强 。 它 的 发 布 实 
施 ， 必 将 推动 我 国 蠕 墨 铸铁 的 开发 应 用 和 技术 水 平 的 提高 ， 也 为 蠕 墨 铸铁 生产 技术 的 国际 交 
流 葛 定 了 基础 。 该 标准 推荐 了 里 轰 铸 铁 的 性 能 特点 和 典型 应 用 ， 见 表 2. 1-3。 


表 2.1-3 ” 蠕 墨 铸铁 的 性 能 特点 和 典型 应 用 举例 
材料 牌号 性 能 特点 应 用 举例 
强度 低 , 塑 初 性 高 
排 气 歧 管 
高 的 热 导 率 和 低 的 弹性 模 量 
和 > 大 功率 船用 .机 车 .汽车 和 国定 式 内 燃 机 饶 盖 
RuT300 热 应 力 积聚 小 增 压 器 壳 体 
铁 素 体 基体 为 主 ,长 时 间 置 于 高 温 之 中 引起 的 | ”全 
， 詹 素 体 基体 为 主 ,长 时 间 过 了 高 刘 之 中 引起 的 | org 农机 委 作 
生长 小 
机 床 底座 
托 加 和 联 四 器 
与 合金 灰 铸铁 相 比 ,有 较 高 强度 并 有 一 定 的 塑 | 
ee 站 畦 名 相 比 ,有 软 训 时 度 并 有 一 害 的 昨天 功率 角 用 ,机 车 ,汽车 和 国定 式 内 燃 机 负 盖 
3 | “与 于 时 铸铁 相 比 ,有 较 好 的 铸造 .可 机 加 工 性 和 | 下 丘 、 名 傍 
Se 焦化 炉 炉 门 门框 .保护 板 . 桥 管 体 、 装 煤 孔 盖 座 
ee 变速 器 壳 体 
液压 件 
内 你 机 的 缸 体 和 生 盖 
机 床 底座 . 托 架 和 联 轴 器 
综合 的 强度 ,刚性 和 高 的 热 导 率 
RN 载 货 汽 车 制 动 鼓 . 机 车 车 辆 制 动 和 
ee 泵 壳 和 液压 件 
钢 包 模 、 铝 能 模 玻璃 模具 
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( 续 ) 

材料 牌号 性 能 特点 应 用 举例 
汽车 内 燃 机 垂体 和 和 缸 盖 
气缸 套 

ras 比 RuT400 有 更 高 的 强度 .刚性 和 耐 磨 性 ,可 加 | 载 货 汽 车 制 动 盘 

U 

工 性 稍 差 泵 过 和 液压 件 

玻璃 模具 
活塞 环 

Rt 强度 高 , 塑 韧性 低 高 负荷 内 燃 机 生体 

耐 磨 性 最 好 ,可 加 工 性 差 气缸 套 


(1) 焦 炉 护 炉 铁 件 〈 炉 门 、 炉 框 、 保 护 板 ) 上 的 应 用 ”由 于 蠕 墨 铸铁 导热 性 优 于 球墨 


铸铁 ， 在 冷 热 交 变 应 力 条 件 下 体积 稳定 性 优 于 球墨 
用 里 墨 铸铁 制作 焦 炉 护 炉 铁 件 是 最 佳 选 择 。 


(图 2.1-1)。 

实践 证 明 ， 用 里 墨 铸铁 制造 的 焦 炉 护 炉 铁 件 ， 
其 寿命 比 耐 热 灰 铸 铁 提 高 1 ~2 倍 ， 比 球墨 铸铁 提 
高 50% 。 

(2) 钢锭 模 上 的 应 用 ” 随 着 钢铁 行业 连 
轧 短 流程 的 普及 ， 钢 乌 模 的 需求 量 急 剧 减 少 。 

| 
想 而 知 。 根 据 冷 却 方式 (水冷 、 风 冷 ) 的 不 同 ， 
国外 及 国内 大 多 数 大 型 钢铁 企业 选用 球墨 铸铁 材质 
的 钢锭 模 ， 以 及 用 高 炉 铁 液 直接 浇注 的 灰 铸 铁 钢 锭 
模 ， 也 有 部 分 企业 采用 蠕 黑 铸铁 钢锭 模 。 

(3) 铝 狂 模 、 玻 璃 模具 上 的 应 用 ”由 于 铝 铣 
模 、 玻 璃 模具 这 两 种 模具 要 求 导 热 性 以 及 抗 热 疲劳 
性 能 要 好 。 因 此 ， 部 分 企业 开始 采用 蠕 墨 铸铁 材 
质 ， 其 模具 寿命 较 灰 铸 铁 可 提高 1 倍 左右 。 但 其 化 
学 成 分 要 适当 调整 ， 严 格 控 制 组 织 偏 析 。 

(4) 铁路 机 车 、 风 电 、 
热 性 好 、 具 备 一 定 的 力学 性 能 ， 
方面 性 能 优 恨 〈 表 2. 14、 图 2.1-2、 图 2. 1-3 ) ， 


在 制 动 系统 上 的 推 


铸铁 ， 抗 热 疲劳 强度 大 大 优 于 灰 铸铁 


Fl | | | 
本 


“循环 次 数 


图 2.1-1 各 种 铸铁 产生 热 疲劳 裂纹 的 


热 循环 次 数 (650 ~20C) 


表 2.1-4 各 种 铸铁 的 热 导 率 


汽车 等 制 动 系统 上 的 应 用 ” 制 动 系 统 对 和 铸铁 材质 的 要 求 是 : 导 
特别 是 抗 热 疲劳 性 能 与 耐 磨 性 能 要 好 。 由 于 里 墨 铸铁 在 这 些 
广 应 用 正在 迅速 增加 。 


再 需 墨 铸 名 十 需 墨 铸 名 
温度 人 HT250 球墨 铸铁 温度 wn HT250 os 球墨 铸铁 
100%C 0. 131 0. 096 0. 068 500°%C 0. 098 0. 086 0. 065 
200°%C 0. 121 0. 098 0. 069 700°%C 0. 086 0. 065 0. 066 
300%C 0. 113 0. 097 0. 070 900%C 0. 089 0. 059 0. 042 
400°C 0. 105 0. 094 0. 068 
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0.26 10 
i 昌平 均 磨 损 率 三 
023[ 于 磨损 率 的 增加 量 A 
7 13.4 
0.20 上 
6 
0.17 上 上 S 
0.14 上 3 
Th 2 加 
; BE 
0.08 0 
蠕 墨 铸铁 球墨 铸铁 灰 铸 铁 肾 墨 铸铁 球墨 铸铁 灰 铸 铁 
图 2.1-2 不 同形 态 石墨 铸铁 销 试 样 的 平均 2.1-3 不 同形 态 石 墨 铸铁 销 试 样 的 平均 
摩擦 因数 与 摩擦 因数 的 衰减 量 磨损 率 与 磨损 率 的 增加 量 


(5) 内 燃 机 上 的 应 用 ”主要 是 饶 体 、 和 拭 盖 、 排 气管 、 活 塞 、 活 塞 环 、 增 压 器 沈 体 。 由 
于 里 墨 铸铁 在 承受 冷 热 交 变 应 力 时 体积 稳定 性 及 导热 性 比 球墨 铸铁 好 。 抗 热 疫 劳 性 能 、 
力学 性 能 ， 以 及 铸造 性 能 比 高 强度 灰 铸铁 好 得 多 。 因 此 ， 其 在 内 燃 机 上 的 应 用 突飞猛进 。 
特别 是 以 Sinter Cast 等 公司 稳定 里 化 率 技术 推广 以 来 ， 在 欧美 工业 发 达 国 家 内 燃 机 上 的 应 
用 已 经 得 到 了 长 足 的 发 展 。 国 内 除了 原 无 锡 柴 油 机 广 、 二 七 机 车 车 辆 广 、 大 连 柴油 机 三 、 
资阳 机 车 广 、 山 东 汶 上 精良 机 械 三 等 生产 蜂 墨 铸铁 和 缸 盖 外 ， 一 些 企业 也 开始 进行 里 墨 铸 
铁 在 发 动机 向 体 上 的 应 用 研究 ， 天 津 伟 祥 工 业 有 限 公 司 几 年 前 就 引进 了 国外 Sinter Cast 
“二 步 法 ”处 理 技术 与 装备 ， 开 发 生产 里 墨 铸铁 件 。 一 汽 铸 造 有 限 公 司 、 山 东 滩 柴 动力 股 
份 有 限 公司 等 最 近 也 在 发 动机 铸件 上 进行 蠕 墨 铸铁 的 相关 试验 研究 。 蠕 墨 铸铁 在 内 燃 机 
上 的 应 用 ， 可 以 有 效 降 低 内 燃 机 的 单位 功率 重量 ,提高 其 刚度 ,减少 其 尺寸 ， 在 一 定 程 
度 上 实现 行业 节能 减 排 。 

(6) 机 床 特别 是 大 型 精密 机 床上 的 应 用 过 去 阻碍 蠕 墨 铸铁 在 机 床上 应 用 的 原因 是 里 
墨 铸铁 的 减 振 性 比 灰 铸铁 差 。 近 几 年 来 ， 工 业 发 达 国 家 在 减 振 性 对 机 床 精 度 的 影响 方面 有 了 
新 的 认识 ， 开 始 采用 焊接 件 制作 机 床 部 件 。 例 如 日 本 三 萎 重 工 机 床 事业 部 、 新 日 本 工 机 等 生 
产 的 大 型 精密 五 轴 联 动 数控 加 工 中 心 的 床 身 、 工 作 台 、 立 柱 、 滑 枕 等 大 都 采用 焊接 件 ， 主 要 
原因 是 高 强度 灰 铸 铁 铸 造 性 能 较 差 ， 成 本 相对 高 。 应 用 里 墨 铸铁 生产 机 床 部 件 具 有 优良 的 狼 
造 性 能 ， 比 灰 铸 铁 力 学 性 能 稳定 ， 比 焊接 件 减 振 性 优良 ， 能 够 减轻 机 床 重量 ， 降 低 机 床 的 生 
产 成 本 。 因 此 ， 具 有 广泛 的 推广 应 用 前 景 。 

(7) 其 他 领域 上 的 应 用 “里 墨 铸铁 在 液压 件 、 纺 织 机 件 、 机 器 机 座 、 变 速 器 壳 体 等 领 
域 具 有 广阔 的 推广 应 用 空间 。 

该 标准 的 发 布 实施 ， 必 将 极 大 地 促进 我 国 里 墨 铸铁 生产 应 用 的 发 展 。 


四 、 标 准 内 容 


GB/T 2665SS 一 2011 


需 墨 铸铁 件 


1 范围 
本 标准 规定 了 蠕 墨 铸铁 件 的 术语 和 定义 、 牌 号 、 技 术 要 求 、 取 样 和 试 块 、 试 验方 法 、 检 
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验 规则 及 和 铸件 标识 、 包 装 和 储 运 等 要 求 。 

本 标准 适用 于 砂 型 或 导热 性 与 砂 型 相当 的 铸 型 铸造 的 蠕 墨 铸铁 件 。 其 他 铸造 方法 生产 的 
蜂 墨 铸铁 件 ， 可 参照 使 用 。 
2 规范 性 引用 文件 

下 列 文件 对 于 本 文件 的 应 用 是 必 不 可 少 的 。 几 是 注 日 期 的 引用 文件 ， 仪 注 日 期 的 版 本 
适用 于 本 文件 。 几 是 不 注 日 期 的 引用 文件 ， 其 最 新 版 本 (包括 所 有 的 修改 半 ) 适用 于 本 
文件 。 

GB/T 228 金属 材料 ”室温 拉 伸 试验 方法 (GB/T 228 一 2002，eqv ISO 6892 : 1998) 

GB/T 231.1 金属 材料 布 氏 硬度 试验 ”第 1 部分: 试验 方法 (GBAT 231. 1 一 2009 ， 
ISO 6506-1: 2005, MOD) 

CB/T 5611 铸造 术语 

GB/T 5612 ”铸铁 牌号 表示 方法 (GB/T 5612 一 2008 ，ISO 15931: 2004 ，MOD) 

GBZT 6060.1 表面 粗糙 度 比较 样 块 ” 铸造 表面 (GB/T 6060. 1 一 1997，eqv ISO 2632-3 : 
1979 ) 

GB/AT6414 铸件 尺寸 公差 与 机 械 加 工 余 量 (GB/T 6414 一 1999 ，eqv ISO 8062 : 
1994) 

GB/T 11351 和 铸件 重量 公差 

GB/AT 26656 ”里 墨 铸铁 金 相 检验 
3 术语 和 定义 

GBZT 5611 确立 的 术语 以 及 下 列 术语 和 定义 适用 于 本 文件 。 
3.1 里 墨 铸铁 compacted/vermicular graphite cast iron 

碳 主要 以 蠕虫 状 石墨 析出 存在 于 金属 基体 之 中 的 铸铁 材料 。 
3.2 ”里 化 处 理 treatments for compacted/ vermicular graphite iron 

往 铁 液 中 加 入 蜂 化 剂 ， 使 其 在 凝固 时 析出 蠕虫 状 石墨 的 一 种 工艺 。 
3.3 铸件 主要 壁 厚 relevant wall thickness 

铸件 主要 壁 厚 是 指 代表 铸件 材料 力学 性 能 的 断面 厚度 或 铸件 主要 工作 部 位 的 厚度 ， 由 供 
需 双方 共同 商定 。 
4 牌号 

材料 牌号 的 表示 方法 符合 GBAT 5612 的 规定 。 

本 标准 按 单 铸 或 附 铸 试 块 加 工 的 试 样 测定 的 力学 性 能 分 级 ， 将 蠕 墨 铸铁 分 为 5 个 牌号 
( 见 表 1、 表 2)。 
5 订货 信息 
5.1 需 方 要 求 的 铸件 材质 牌号 。 
5.2 供需 双方 商定 的 代表 铸件 性 能 的 主要 壁 厚 。 
5.3 ”供需 双方 商定 的 其 他 特殊 要 求 。 
6 生产 制造 
蜂 墨 铸铁 件 的 生产 方法 和 化 学 成 分 在 确保 所 要 求 的 材料 牌号 及 其 性 能 符合 本 标准 的 情况 
下 由 供 方 自行 确定 。 当 蠕 墨 铸铁 有 特殊 用 途 和 要 求 时 ， 化 学 成 分 和 热处理 可 由 供需 双方 商 
定 。 


26 ”铸造 标准 应 用 手册 


7 技术 要 求 

7.1 单 铸 试 样 力学 性 能 

7.1.1 里 墨 估 铁 单 适 试 样 的 力学 性 能 应 符合 表 1 的 规定 。 

7.1.2 0.2% 届 服 强度 Rw ,一 般 不 作为 验收 依据 。 需 方 有 特殊 要 求 时 ， 也 可 以 测定 。 

表 1 单 铸 试 样 的 力学 性 能 
Pa 抗 拉 强度 R， | 0.2% 届 服 强度 Rao ， Me 典型 的 布 氏 硬度 范围 主要 基体 组 织 
/MPa( min) /MPa( min) /% (min) HBW 

RuT300 300 210 2.0 140 ~210 铁 素 体 
RuT350 350 245 1.5 160 ~220 铁 素 体 + 珠光 体 
RuT400 400 280 1.0 180 ~240 珠光 体 + 铁 素 体 
RuT450 450 315 1.0 200 ~250 珠光 体 
RuT500 500 350 0.5 220 ~260 珠光 体 


注 : 布 氏 硬度 (指导 值 ) 仅 供 


也 A ~ 一 


注 2: 表 1~ 表 2 用 


0 


少 


.2 附 铸 试 样 的 力学 性 能 
.2.1 旺 墨 铸铁 附 狼 试 样 的 力学 性 能 应 符合 表 2 的 规定 。 
.2.2 0.29% 届 服 强度 Rw ;一般 不 作为 验收 依据 。 需 方 有 特殊 要 求 时 ， 也 可 以 测定 。 
.3 铸件 本 体 试 样 的 力学 性 能 
取样 部 位 及 其 局 
注 1: 铸件 本 体 的 性 能 值 无 法 统一 一 致 ， 


于 铸件 力学 性 能 


大 


其 取决 于 铸 伯 


的 
的 指导 值 ， 铸 件 本 体 性 能 值 也 六 


复杂 程度 


以 及 铸件 壁 厚 


能 指标 ， 由 供需 双方 商定 。 这 些 力 学 性 能 的 值 参考 表 2、 附 录 A。 
s 程 的 变化 。 


[等 于 或 低 于 表 1 ~ 表 2 所 给 定 的 


值 。 
表 2 附 铸 试 样 的 力学 性 能 
拉 伸 强度 R，。 | 0.2% 届 服 强度 申 长 率 4 典型 的 布 氏 硬 度 
牌号 “| 主要 壁 厚 wmm 和 人 “| 主要 基体 组 织 
/MPa( min) Rpo.2/ MPa( min) % (min) 范围 HBW 
1<12.5 300 210 2.0 140 ~210 
12.5 <t<30 300 210 2.0 140 ~210 
RuT300A 铁 素 体 
30 <t=<60 275 195 2.0 140 ~210 
60 <t=120 250 175 2.0 140 ~210 
1<12.5 350 245 1.5 160 ~220 
12.5 <t<30 350 245 1.5 160 ~220 
RuT350A 铁 素 体 + 珠 光 体 
30 <t1=60 325 230 1.5 160 ~220 
60 <t=<120 300 210 1.5 160 ~220 
1<12.5 400 280 1.0 180 ~240 
12.5 <t=30 400 280 1.0 180 ~240 
RuT400A 珠光 体 + 铁 素 体 
30 <t=<60 375 260 1.0 180 ~240 
60 <t=120 325 230 1.0 180 ~240 
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表 2 ( 续 ) 
拉 伸 强度 R,，。 | 0.2% 届 服 强度 伸 长 率 4 典型 的 布 氏 硬度 
有 牌号 主要 壁 厚 t/ 主要 基体 组 织 
Ee mm | AMpatmian) | Roy/MPa(min) | (min) 范围 HBW 人 
1<12.5 450 315 1.0 200 ~250 
12.5 <t<30 450 315 1.0 200 ~250 
RuT450A 珠光 体 
30 <t=<60 400 280 1.0 200 ~250 
60 <1=120 375 260 1.0 200 ~250 
1<12.5 500 350 0.5 220 ~260 
12.5 <t=30 500 350 0.5 220 ~260 
RuT500A 珠光 体 
30 <t=<60 450 315 0.5 220 ~260 
60 <t=120 400 280 0.5 220 ~260 
注 1: 采用 附 铸 试 块 时 ， 牌 号 后 加 字母 “A”。 
注 2: 从 附 铸 试 样 测 得 的 力学 性 能 并 不 能 准确 地 反映 铸件 本 体 的 力学 性 能 ， 但 与 单 铸 试 棒 上 测 得 的 值 相 比 更 接近 于 铸 
件 的 实际 性 能 值 。 
注 3: 力学 性 能 随 铸件 结构 (形状 ) 和 冷却 条 件 而 变化 ， 随 铸件 断面 厚度 增加 而 相应 降低 。 


注 4: 布 氏 硬度 值 仅 供 参 考 。 


7.4 硬度 
共 需 双方 商定 需要 时 可 测定 铸件 的 硬度 。 
7.5 石墨 形态 
虹 墨 铸铁 应 在 其 二 维 抛光 平面 上 观察 到 至 少 有 80% 的 蠕虫 状 石墨 ， 其 余 的 20% 应 该 是 
球状 石墨 、 团 状 石墨 ， 不 允许 出 现 片 状 石墨 。 
由 于 铸件 的 复杂 性 ， 蜂 墨 铸 铁 件 应 根据 其 工 况 、 服 和 投 的 条 件 ， 由 供需 双方 商定 里 化 率 
(不 小 于 50% ) 。 
7.6 基体 组 织 
基体 组 织 的 要 求 见 表 1、 表 2， 人 允许 通过 热处理 方式 达到 。 
7.7 铸件 的 几何 形状 及 其 尺寸 公差 
7.7.1 和 铸件 的 几何 形状 及 其 尺寸 应 符合 图 样 的 规定 。 
7.7.2 铸件 的 尺寸 公差 按 GBAT 6414 的 规定 执行 。 有 特殊 要 求 的 ， 可 按 图 样 或 有 关 技 术 要 
求 的 规定 执行 。 
7.8 铸件 的 重量 公差 
铸件 的 重量 公差 如 需 方 无 特殊 要 求 ， 则 按 GBAT 11351 的 规定 执行 。 
7.9 铸件 的 表面 质量 
7.9.1 铸件 应 清理 干净 ， 修 整 多 余部 分 。 
7.9.2 浇 冒 口 残余 量 、 粘 砂 、 和 氧化 皮 及 内 腔 残 余 物 等 去 除 要 求 应 符合 技术 规范 或 供需 双方 
订货 协定 。 
7.9.3 铸件 表面 粗糙 度 应 符合 GBAT 6060. 1 的 规定 或 需 方 图 样 和 产品 技术 标准 的 要 求 。 
7.10 铸件 的 缺陷 及 修补 
7.10.1 不 允许 有 影响 铸件 使 用 性 能 的 铸造 缺陷 〈 如 裂纹 、 冷 隔 、 缩 孔 、 夹 渣 等 ) 存在 。 
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7.10.2 铸件 允许 存在 能 加 工 去 除 的 表面 缺陷 。 

7.10.3 铸件 非 加 工 面 上 及 其 内 部 允许 的 缺陷 种 类 、 数 量 和 范围 ， 应 符合 图 样 、 技 术 规范 的 
要 求 或 供需 双方 订货 协议 的 规定 。 

7.10.4 不 影响 铸件 使 用 性 能 的 缺陷 修补 〈 焊 补 或 其 他 ) 方法 与 技术 要 求 由 供需 双方 商定 。 
8 ”取样 和 试 块 

8.1 总 则 

8.1.1 试 样 应 代表 同 批 次 所 生产 的 铸件 。 

8.1.2 应 根据 铸件 的 重量 和 壁 厚 来 选择 试 块 的 型 式 和 大 小 〈 单 铸 、 附 铸 或 取 自 铸件 本 体 的 
试 样 ) 。 

8.2 单 铸 试 块 

8.2.1 单 铸 试 块 的 形状 和 尺寸 ， 可 从 图 1 和 表 3、 图 2 和 表 4 中 选择 。 除 非 男 有 协议 ， 试 块 
的 选用 由 供 方 决定 。 


a)I_、Ia 和 II 型 b) Hb 


说 明 : 
试 块 铸 型 吃 砂 量 : I 、JTa 和 Ib 型 最 小 40mm; 亚 型 最 小 80mm。 
注 : 对 薄 壁 或 金属 型 铸件 ， 试 样 可 考虑 取 自 zx<12. 5mm 的 试 块 ， 力 学 性 能 可 由 供需 双方 商定 。 


图 1 单 铸 试 块 (方案 1) 


表 3 工 和 TU 型 试 块 的 尺寸 单位 为 毫 米 
型 式 
尽 ，< 吉 

I I 1? 亚 
u 12.5 站 25 50 
v 40 55 90 90 
x 30 40 40 ~50 60 
y 80 100 100 150 
zh 随 试 样 长 度 而 定 

” 仅 供 参考 。 


” = 应 按照 图 4 和 表 6 拉 伸 试 样 尺寸 选择 。 
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说 明 : 
试 块 铸 型 吃 砂 量 
注 : 对 薄 壁 或 金 


: 1 、 本 型 最 小 40mm; 亚 型 最 小 80mm。 
属 型 铸件 ， 试 样 可 考虑 取 自 <12. 5mm 的 试 块 ， 力 学 性 能 可 由 供需 双方 商定 。 
图 2 单 铸 试 块 (方案 2) 


表 4 YY 型 试 块 的 尺寸 单位 为 训 米 
已 这 型 式 

I I 亚 
u 12.5 25 50 
v 40 55 100 
x 25 40 50 
入 135 140 150 
zh 随 试 样 长 度 而 定 


” 仅 供 参考 。 


” = 应 按照 图 4 和 表 6 拉 伸 试 样 尺寸 选择 。 


8.2.2 单 铸 试 块 应 在 与 铸件 相同 的 铸 型 或 导热 性 能 相当 的 铸 型 中 单独 铸造 。 
8.2.3 单 铸 试 块 应 与 它 所 代表 的 铸件 用 同一 批 次 的 铁 液 浇注 。 

8.2.4 试 块 的 落 砂 温度 应 与 铸件 相近 ， 不 应 超过 500C 。 

8.2.5 若 需 热处理 ， 试 块 应 与 同 批 次 的 铸件 同 炉 热处理 。 


8.3 ” 附 铸 试 块 


8.3.1 附 铸 试 块 代表 与 其 连 在 一 起 的 铸件 ， 也 代表 所 有 与 其 有 相似 壁 厚 的 同 批 铸件 。 
8.3.2 一 般 当 铸件 的 重量 =2000kg， 而 且 壁 厚 在 30mm ~ 200mm 时 ,优先 采用 附 铸 试 块 。 
当 和 铸件 重量 宇 2000kg 且 壁 厚 > 200mm 时 ， 采 用 附 铸 试 块 。 附 铸 试 块 的 尺寸 和 位 置 ， 由 供需 


双方 商定 。 


8.3.3 除非 供需 双方 有 特殊 规定 ， 附 铸 试 块 的 形状 和 斥 才 见 图 3、 表 5。 
8.3.4 ” 附 狂 试 块 在 铸件 上 的 位 置 应 考虑 到 铸件 形状 和 浇注 系统 的 结构 型 式 ， 以 避免 对 邻近 


部 位 的 各 项 性 能 


为 原则 。 


产生 不 良 影 响 ， 并 以 不 影响 铸件 的 结构 性 能 、 铸 件 外 观 质量 以 及 试 块 致密 性 


8.3.5 所 有 的 试 块 都 应 有 明显 的 标记 ， 以 保证 能 全 程 跟踪 该 铸件 质量 情况 。 
8.3.6 当 铸 件 需要 热处理 时 ， 除 非 供需 双方 另 有 协议 ， 附 铸 试 块 应 在 热处理 后 再 与 铸件 分 
离 。 拉 伸 试 样 按 图 4、 表 6。 
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铸件 和 浇注 系统 


图 3 附 铸 试 块 


表 5 附 铸 试 块 的 尺寸 单位 为 毫米 
型 式 铸件 主要 壁 厚 t a b( max) c(min) h L 
A 1<12.5 15 11 7.5 20 ~30 
六 应 按 图 4 和 表 
B 12.5 <1<30 25 19 12.5 30 ~40 Wa 
C 30 <t<60 40 30 20 40 ~ 65 6 拉 伟 证 样 所 允许 
3U < 一 本 ~ 
的 尺寸 来 确定 
D 60 <1=<200 70 52. 5 35 65 ~ 105 


注 : 如 果 商 定 用 较 小 直径 试 样 ， 适 用 下 列 关 系 式 : b=0.75 xa, c=0.5 xa。 


Le 


图 4 拉 伸 试 样 


表 6 拉 伸 试 样 的 尺寸 单位 为 训 米 
d L, L.(min) 
3 25 30 
7 35 42 
10 50 60 
14° 70 84 
20 100 120 
"优先 适用 的 尺寸 。 


注 1: 5 一 原始 标 距 ， 即 2。=5d; d 一 试 样 沿 标 距 处 直径 ; 


L. 一 平行 部 分 的 长 度 ,，L, >L。( 一 般 L。 -LL >d); 


L 一 试 样 总 长 度 ， 随 L。 而 定 。 
注 2: 试 样 两 端 部 的 夹 持 方式 及 端 部 尺寸 1 和 $D 


供需 双方 商定 。 
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8.4 本 体 试 块 
8.4.1 对 铸件 指定 部 位 的 力学 性 能 由 供需 双方 商定 。 这 些 性 能 应 从 铸件 指定 部 位 切取 的 试 
样 上 测定 。 试 样 直径 由 供需 双方 商定 。 拉 伸 试 样 的 尺寸 按 图 4、 表 6。 
8.4.2 试 块 应 取 自 铸件 有 代表 性 的 部 位 。 为 了 确定 试 样 的 尺寸 ， 需 方 应 向 供 方 指明 铸件 的 
重要 断面 。 若 需 方 无 倾向 性 意见 时 ， 供 方 可 在 铸件 上 自 定 切取 位 置 ， 并 确定 试 样 的 直径 。 
8.5 取样 批 次 的 构成 
8.5.1 由 同 包 里 化 处 理 的 铁 液 浇注 的 铸件 为 一 个 批量 ， 构 成 一 个 取样 批 次 。 
8.5.2 连续 浇注 时 ， 铸 件 累 计 重量 为 2000kg 或 2h 浇注 的 铸件 作为 一 个 批 次 。 
8. 5.3 ”如 果 一 个 铸件 的 重量 宇 2000kg 时 ， 单 独 构成 一 个 取样 批 次 。 
8.5.4 在 某 一 时 间 间 隔 内 ， 如 发 生 炉 料 改变 、 工 艺 条 件 变化 或 要 求 的 化 学 成 分 有 变化 时 ， 
在 此 期 间 连 续 熔 化 的 铁 液 浇注 的 所 有 铸件 ， 无 论 时 间 间 隔 有 多 短 ， 都 作为 一 个 批 次 。 
8.5.5 除 8.5.1 的 规定 外 ， 经 供需 双方 商定 ， 也 可 以 把 若干 个 批 次 的 铸件 合并 成 一 组 进行 
验收 。 在 此 情况 下 ， 生 产 过 程 中 应 配备 有 其 他 连续 检测 方法 : 如 金 相 检验 、 无 损 检 验 、 断 口 
检验 等 ， 并 确实 证 明 各 次 蠕 化 处 理 稳定 和 符合 要 求 。 
8.5.6 经 过 热处理 的 铸件 ， 以 同一 取样 批 次 检测 ， 除 非 该 批 次 中 的 铸件 结构 明显 不 同 。 在 
此 情况 下 ， 这 些 结构 明显 不 同 的 铸件 构成 一 个 取样 批 次 。 
8.6 ”检验 数量 

取样 和 试验 应 符合 第 8 章 、 第 9 章 、 第 10 章 的 相关 规定 。 每 个 取样 批 次 合并 的 每 组 都 
要 进行 力学 性 能 和 金 相 检验 。 
9 试验 方法 
9.1 拉 伸 试验 
9.1.1 拉 伸 试验 按 GBAT 228 的 规定 执行 。 优 先 采用 的 试 样 直径 为 14mm， 但 是 由 于 工艺 原 
因 或 本 体 取 样 等 因素 ， 人 允许 采 用 不 同 直径 的 试 样 ( 见 图 4、 表 6)。 采 用 其 他 直径 的 试 样 ， 
其 原始 标 距 应 符合 公式 (1): 


L, =5.65 x VS =5d (1) 

式 中 : 

一 一 试 样 原始 标 距 ; 

So 一 一 试 样 原始 横 截 面积 ; 

d 一 一 试 样 原始 标 距 处 的 直径 。 
9.1.2 如果 计 算 公 式 (1) 不 合适 ,供需 双方 可 就 试 样 尺寸 进行 商定 ， 也 可 商定 采用 不 同 
原始 标 距 的 试 样 
9.2 硬度 试验 
9.2.1 如 果 需 要 作 硬 度 试 验 时 ， 布 氏 硬 度 试 验 按 CBMT 231. 1 的 规定 进行 。 
9.2.2 试验 的 部 位 、 频 次 、 数 量 由 供需 双方 商定 ， 可 在 铸件 的 一 个 部 位 或 几 个 部 位 上 或 试 
块 上 测试 。 
9.2.3 如 果 商 定 的 项 目 中 未 明确 检测 点 ， 则 由 供 方 自行 选择 检测 部 位 。 
9.3 金 相 检 验 
9.3.1 人 金 相 检验 按 GBZT 26656 的 规定 执行 。 
9.3.2 石墨 形态 既 可 用 金 相 检验 法 ， 也 可 用 其 他 无 损 检 验方 法 测定 。 有 争议 时 应 以 金 相 图 


O 


32 ”铸造 标准 应 用 手册 


像 分 析 法 检测 结果 裁定 。 
10 复 验 
10.1 复 验 的 条 件 
10.1.1 如 果 首 次 试验 是 无 效 的 ， 新 取样 试验 。 
10.1.2 ”如果 首 次 试验 结果 不 能 人 
10.2 试验 的 有 效 性 
10. 2.1 如 果 不 是 由 于 铸件 本 身 的 质量 问题 ， 而 是 由 于 下 列 原因 之 一 造成 试验 结果 不 符合 要 
求 时 ， 则 试验 无 效 : 

a) 试 样 在 试验 机 上 装 卡 不 当 或 试验 机 的 操作 不 当 ; 

b) 试 样 切削 加 工 不 当 ; 

c) 试 样 有 铸造 缺陷 ; 

d) 试 样 在 标 距 外 断裂 。 
10.2.2 在 上 述 情 况 下 ， 应 在 同一 试 块 上 重新 取样 ,或 者 从 该 同一 批 次 浇注 的 试 块 上 重新 取 
样 试验 ， 复 验 的 结果 代 蔡 无 效 试验 的 结 
10.3 试验 结果 的 评定 与 复 验 
10.3.1 检验 力学 性 能 时 ， 先 用 一 根 拉 伸 试 样 进行 试验 ， 如 果 符合 要 求 ， 则 该 批 铸件 在 材质 
上 即 为 合格 ; 若 试验 结果 达 不 到 要 求 ， 而 不 是 由 于 10. 2 原因 引起 的 ， 则 可 从 同一 批 试 样 中 
另 取 两 根 进行 复 验 。 
10.3.2 复 验 结果 都 达到 要 求 ， 则 该 批 铸件 的 材质 为 合格 。 
10. 3.3 若 复 验 结果 中 仍 有 一 根 达 不 到 要 求 ， 则 该 批 铸件 初步 判 为 材质 不 合格 。 这 时 ， 可 从 
该 批 铸件 中 任 取 一 件 ， 在 供需 双方 商定 的 部 位 切取 本 体 试 样 再 进行 力学 性 能 检测 。 若 检测 结 
果 达 到 要 求 ， 则 仍 可 判定 该 批 铸件 材质 合格 ; 若 本 体 试 样 检测 结果 仍然 达 不 到 要 求 ， 则 最 终 
判定 该 批 铸件 材质 为 不 合格 。 
10.4 铸件 和 试 块 的 热处理 
10. 4.1 除非 另 有 规定 ， 如 果 铸 件 材质 的 铸 态 力学 性 能 不 合格 时 ， 人 允许 进行 热处理 。 
10. 4.2 ”经 过 热处理 后 试验 结果 仍 达 不 到 要 求 时 ， 人 允许 供 方 将 铸件 和 代表 它们 的 试 块 再 次 进 
行 热处理 。 在 这 种 情况 下 ， 试 块 应 与 铸件 同 炉 热处理 。 
10. 4.3 ”如 果 从 再 次 热处理 的 试 块 上 加 工 的 试 样 试验 结果 达到 要 求 ， 则 通过 再 次 热处理 的 铸 
件 材 质 被 判定 为 合格 。 
10.4.4 再 次 热处理 的 次 数 不 得 超过 两 次 。 
11 铸件 的 其 他 检验 
11.1 表面 质量 
铸件 表面 用 目测 方法 按 7. 9 的 要 求 逐 件 进行 检验 。 
11.2 几何 形状 、 尺 寸 公差 
11.2.1 铸件 几何 形状 及 尺寸 公差 按 7.7 的 要 求 进 行 检查 。 
11.2.2 首 批 铸件 和 重要 铸件 ， 应 按 图 样 规定 逐 件 检查 尺寸 和 几何 形状 。 一 般 铸件 及 采用 能 
保证 尺寸 稳定 性 方法 生产 出 来 的 铸件 可 以 抽检 ， 抽 检 的 频次 和 数量 由 供需 双方 商定 。 
11.2.3 批量 生产 的 铸件 ， 检 测 频 次 和 数量 由 供需 双方 商定 。 
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11.3 化 学 成 分 分 析 
11.3.1 当 需 方 对 铸件 化 学 成 分 有 要 求 时 ， 则 应 按 需 方 技术 要 求 执行 ， 如 需 方 技术 要 求 中 无 
规定 时 ， 则 化 学 成 分 不 作为 验收 依据 。 
11.3.2 化 学 成 分 分 析 可 采用 常规 化 学 分 析 方 法 、 光 谱 分 析 方 法 或 双方 可 接受 的 方法 进 
行 5 
11.4 表面 粗糙 度 
铸件 的 铸造 表面 粗糙 度 检 验 按 GBAT 6060. 1 的 规定 执行 。 
11.5 重量 公差 
铸件 的 重量 公差 检验 如 需 方 无 特殊 要 求 时 ， 按 GBAT 11351 的 规定 执行 。 
11.6 缺陷 
11.6.1 铸件 表面 的 缺陷 ， 可 用 目 视 或 借助 内 罕 镜 进行 检查 。 当 需 方 有 特殊 要 求 时 ， 可 采用 
人 磁粉 或 渗透 等 方法 检测 。 
11.6.2 铸件 的 内 部 缺陷 ， 可 用 射线 、 超 声 等 方法 检测 。 
11.6.3 应 逐 件 目测 检查 铸件 的 外 观 缺 陷 ， 但 对 几何 形状 、 内 腔 形状 复杂 的 铸件 内 在 缺陷 的 
检查 ， 可 按 双方 商定 的 检测 频次 、 数 量 、 检 验方 法 进行 抽检 。 
11.7 可 选取 的 其 他 测试 方法 
经 供需 双方 协商 同意 ， 也 可 以 采用 等 效 的 抗 拉 强度 、 布 氏 硬 度 、 金 相 组 织 的 其 他 测试 方 


法 。 
12 标识 和 质量 报告 
12.1 经 供需 双方 商定 ， 可 在 非 加 工 面 上 做 出 供 方 代码 、 商 标 、 零 件 代码 、 生 产 日 期 、 生 产 
顺序 号 、 模 型 号 等 标识 。 

如 需 方 对 标识 的 位 置 、 斥 才 〈 字 号 、 字 高 、 凹 凸 ) 和 方法 等 没有 明确 要 求 时 ， 由 供 方 
确定 。 

当 无 法 在 铸件 上 做 出 标识 时 ， 标 识 可 打印 在 附 于 每 批 铸 件 的 标签 上 。 
12.2 出 广 铸件 应 附 检验 合格 证 和 质量 报告 ， 质 量 报告 应 包括 以 下 内 容 : 

a) 供 方 名 称 或 标识 ; 

b) 铸件 名 称 、 铸 件 代 号 〈 零 件 号 ) ; 

c) 铸件 图 号 、 材 质 牌 号 、 供 需 双 方 商定 的 检测 项 目的 检测 报告 ， 并 说 明 所 对 应 的 生产 

日 期 与 批 次 ; 

d) 供 货 协 议 所 要 求 提 交 的 其 他 文件 。 
13 ”表面 防护 、 包 装 、 储 运 要 求 
13.1 铸件 在 检验 以 后 应 进行 防护 处 理 或 包装 。 
13.2 铸件 表面 防护 、 包 装 、 储 运 应 符合 订货 协议 的 规定 。 

附 录 A 
( 资料 性 附录 ) 
里 墨 铸铁 力学 和 物理 性 能 补充 资料 

表 A. 1 列 出 了 蠕 墨 铸铁 力学 和 物理 性 能 的 补充 资料 。 


34 ”铸造 标准 应 用 手册 


表 A.1 蠕 墨 铸铁 的 力学 和 物理 性 能 
性 能 | 温度 EO 
RuT300 RuT350 RuT400 RuT450 RuT500 
23C 300 ~375 350 ~425 400 ~475 450 ~525 500 ~575 
抗 拉 强度 RA/MPa | 100%C 275 ~350 325 ~400 375 ~450 425 ~ 500 475 ~550 
400%C 225 ~300 275 ~350 300 ~375 350 ~ 425 400 ~475 
i 23C 210 ~260 245 ~295 280 ~330 315 ~365 350 ~ 400 
Ras/MPa 100%C 190 ~240 220 ~270 255 ~ 305 290 ~340 325 ~375 
400%C 170 ~ 220 195 ~245 230 ~280 265 ~315 300 ~350 
23%C 2.0~5.0 1.5~4.0 1.0~3.5 1.0~2.5 0.5~2.0 
伸 长 率 4 % 100%C 1.5~4.5 1.5 ~3.5 1.0~3.0 1.0~2.0 0.5~1.5 
400%C 1.0~4.0 1.0 ~3.0 1.0~2.5 0.5~1.5 0.5~1.5 
23%C 130 ~ 145 135 ~ 150 140 ~ 150 145 ~ 155 145 ~ 160 
弹性 模 量 "/GPa | 100%C 125 ~140 130 ~145 135 ~145 140 ~150 140 ~155 
400%C 120 ~ 135 125 ~ 140 130 ~ 140 135 ~ 145 135 ~ 150 
疲劳 系数 23%C 0. 50 ~0. 55 0.47 ~0.52 0.45 ~0.50 0. 45 ~0. 50 0.43 ~0. 48 
(旋转 -弯曲 、 23C 0.30 ~0.40 0.27 ~0.37 0. 25 ~0.35 0.25 ~0. 35 0. 20 ~0. 30 
拉 - 压 .3 点 弯曲 ) | 23%C 0. 65 ~ 0.75 0. 62 ~0.72 0. 60 ~0.70 0. 60 ~0.70 0. 55 ~ 0. 65 
泊 松 比 0.26 0. 26 0. 26 0. 26 0. 26 
密度 /(g. cm- 3 ) 7.0 7.0 7.0~7.1 7.0~7.2 7.0~7.2 
yo 23%C 47 43 39 38 36 
pr 100%C 45 42 39 37 35 
400%C 42 40 38 36 34 
热膨胀 系数 100%C 11 11 11 11 11 
/Cumm + K) 400 C 12.5 12.5 12.5 12.5 12.5 
比热容 /(J .g-!K-1)|100 SC 0. 475 0. 475 0. 475 0. 475 0. 475 
基体 组 织 铁 素 体 铁 素 体 + 珠光 体 | 珠光 体 + 铁 素 体 珠光 体 珠光 体 
” 壁 厚 15mm， 模 数 m=0.75。 
b 割 线 模 数 (200MPa ~300MPa) 。 
附 录 B 


( 资料 性 附录 ) 
工艺 因素 对 蠕 墨 铸铁 机 加 工 性 能 的 影响 


判别 蠕 墨 铸铁 机 加 工 性 能 的 三 种 主要 方式 为 : 对 切削 刀具 寿命 的 影响 ; 对 机 加 工 工艺 的 
影响 ;对 铸铁 材料 加 工 质量 的 影响 。 以 下 详 述 蠕 墨 铸铁 的 化 学 成 分 和 显 微 组 织 对 机 加 工 刀 具 
寿命 的 影响 。 

B.1 石墨 组 织 的 影响 
B.1.1 与 灰 铸 铁 相 比 ， 蠕 墨 铸铁 有 更 高 的 强度 和 韧性 ， 会 降低 铸铁 的 断 削 性 。 
B.1.2 切削 速度 <400m/min 时 ， 加 工 蠕 墨 铸铁 的 刀具 平均 寿命 约 为 加 工 灰 铸 铁 时 的 50% 
~70% ; 切削 速度 >400m/min 时 ， 刀 具 的 寿命 更 低 。 
B.1.3 影响 刀具 寿命 的 因素 有 : 
一 一 石墨 形态 ( 球 化 率 增加 ， 刀 有 具 寿命 降低 ) ; 
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一 一 含 饮 量 〈 含 钛 量 增 加 ， 刀 有 具 寿命 降低 ， 见 B. 3. 2); 
一 一 游离 碳化 物 〈 游 离 碳化 物 量 增加 ， 刀 具 寿 命 降低 ) ; 
一 一 基体 的 断裂 韧性 〈 断 裂 韧性 提高 ， 刀 有 具 寿 命 降低 ) ; 
一 一 材料 的 导热 性 (导热 性 提高 ， 刀 具 寿 命 提 高 ) ; 


B.2 基体 组 织 的 影响 
B.2.1 加 入 促进 珠光 体 生 成 的 铜 和 锡 ， 能 使 蠕 墨 铸铁 获得 >95% 的 珠光 体 。 添 加 锰 、 铬 或 
其 他 合金 元 素 ， 可 获得 100% 珠光 体 的 金 相 组 织 ， 由 于 FesC 量 增加 和 /或 促使 凝固 过 程 中 碳 
化 物 的 偏 析 ， 从 而 使 刀具 寿命 降低 50% 以 上 。 

为 了 得 到 最 佳 的 加 工 性 能 ， 锰 应 保持 在 0.3% ~0.45% 的 范围 内 ， 铬 应 限制 在 微量 范围 
内 (到 0.08% ) 。 
B.2.2 根据 铸铁 的 化 学 成 分 和 铸件 的 开 箱 温度 或 冷却 条 件 不 同 ， 珠 光 体 相 中 的 FesC 含量 
可 在 大 约 8% ~15% 之 间 变 化 。 如 同 球墨 铸铁 件 ， 蜂 墨 铸铁 件 的 加 工 性 能 也 随 Fes:C 量 增加 
(珠光 体 片 间距 减 小 ) 而 降低 。 这 种 情况 可 以 用 来 解释 不 同 出 处 铸件 加 工 性 能 的 差别 。 
B.3 化 学 成 分 的 影响 
B. 3.1 里 墨 铸铁 的 合金 化 会 引起 硬 质 点 相 ( 碳 化物 、 毛 化 物 、 碳 氮 化 合 物 等 ) 的 产生 ， 对 
加 工 性 能 产生 有 害 的 影响 。 因 此 ， 这 些 合金 元 素 的 含量 应 当 尽 可 能 低 。 
B. 3.2 肾 墨 铸铁 中 一 般 含 有 从 原材料 中 带 入 的 0. 005% ~ 0.02% 的 钛 。 为 了 提高 材料 的 耐 
磨 性 有 意 加 入 0. 04% ~0.07 鲍 的 钛 。 曾 经 使 用 〈0. 10% ~0.25%) 的 钛 用 来 防止 球 团 状 石 
墨 的 产生 ， 从 而 增加 了 某 些 蠕 墨 铸铁 件 生产 的 稳定 性 。 但 是 钦 会 与 碳 和 涂 解 在 铁 液 中 的 氮 作 
用 ， 生 成 詹 碳 氮 化 合 物 [Ti(C，N) ] 夹杂 。 在 某 些 切削 加 工 工序 中 ， 铁 含量 从 0. 01% 增加 
到 0.02% 就 有 可 能 降低 刀具 的 寿命 50% 。 


附 录 C 
( 资料 性 附录 ) 


需 墨 铸铁 的 性 能 特点 和 典型 应 用 


表 C.1 列 出 了 里 旱 铸 铁 的 性 能 特点 和 应 用 举例 。 
表 C.1 里 墨 铸铁 的 性 能 特点 和 典型 应 用 


材料 牌号 性 能 特点 应 用 举例 
强度 低 , 塑 蔽 性 高 
排 气 层 管 
高 的 热 导 率 和 低 的 弹性 模 量 
本 大 功率 船用 ,机 车 汽车 和 固定 式 内 燃 机 饶 盖 
“ AR Ee i 增 压 器 壳 体 
铁 素 体 基体 为 主 ,长 时 间 置 于 高 温 之 中 引起 的 | “纺织 机 农机 零件 
生长 小 
机 床 底座 
ee 托 架 和 联 轴 器 
与 合金 灰 针 铁 比较 ,有 较 高 强度 并 有 一 定 的 塑 | 天 志 这 船用 .机 车 .汽车 和 国定 式 内 燃 机 亿 盖 
RuT350 a rs | ”钢锭 模 \ 馈 锭 模 
与 球 铁 比较 ,有 较 好 的 铸造 \ 机 加 工 性 能 和 较 高 | 焦化 信念 门 门框 -保护 板 桥 管 阅 体 装 煤 孔 羡 座 
工艺 出 品 率 变速 箱 体 
液压 件 
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表 C.1 ( 续 ) 
材料 牌号 性 能 特点 应 用 举例 
内 燃 机 的 所 体 和 旨 盖 
机 床 底座 , 托 架 和 联 轴 器 
综合 的 强度 ,刚性 和 热 导 率 性 能 
| 载重 卡车 制 动 鼓 .机 车 车 辆 制 动 盘 
较 好 的 耐 磨 性 a 
泵 沉 和 液压 件 
钢锭 模 、 铝 锭 模 玻璃 模具 
汽车 内 燃 机 生体 和 缸 盖 
气缸 套 
Ts0 “| 比 RuT400 有 更 高 的 强度 ,刚性 和 而 磨 性 ,不 过 | 载重 卡车 制 动 和 
切削 性 稍 差 对 过 和 液压 件 
玻璃 模具 
活塞 环 
ve00 “| 强度 高 , 逆 官 性 低 高 负荷 内 燃 机 秆 体 
耐 磨 性 最 好 ,切削 性 差 气 负 套 


第 二 节 ， 螺 显 铸铁 金 相 检验 


文 景 宝 ” 伊 立冬 


一 、 标 准 概况 
金 相 作为 蠕 墨 铸铁 力学 性 能 与 铸造 性 能 最 基本 的 保证 条 件 之 一 ， 一 直 受 到 我 国 铸造 界 的 


= 


需 


高 度 重 视 ， 大 多 将 “里 墨 铸铁 金 相 ”作为 一 个 单独 的 标准 ; 而 国际 标准 及 国外 标准 全 部 将 
墨 久 铁 金 相 作为 里 墨 铸铁 标准 的 一 个 组 成 部 分 。 


我 国 于 1984 年 制定 了 JBMT 3829《 蜂 墨 铸铁 金 相 检验 》， 并 于 1999 年 进行 了 修订 。20 
世纪 90 年代， 铁道 部 制定 了 TBZT 2444 一 1993 《铁道 机 车 车 辆 用 蜂 墨 铸铁 件 通用 技术 条 
件 》。 但 一 直 没 有 国家 标准 。 

在 此 之 前 ， 国 外 相继 发 布 了 德国 铸造 协会 标准 W50 一 2002 、 美 国 汽车 工程 师 学 会 标准 
SAE J1887 一 2002 、ASTM A842 一 2004 、ISO 16112 : 2006， 以 及 欧洲 、 日 本 等 蠕 墨 铸铁 标准 。 

GB/T 26656 一 2011 《 蠕 墨 铸铁 金 相 检验 》 于 2012 年 3 月 1 日 起 实施 。 该 标准 对 蜂 墨 铸 
铁 蠕 化 率 的 分 级 和 评定 、 金 属 基 体 组 织 的 定性 和 定量 检验 ， 以 及 金 相 试 样 的 制备 等 作 了 严格 
的 规定 ; 制备 蠕 化 率 分 级 标准 图 片 、 珠 光 体 数量 标准 分 级 图 片 、 磷 共 唱 及 碳化 物 数 量 标准 分 
级 图 片 ， 以 便于 实际 操作 时 对 比 评定 ， 提 高 了 标准 的 适用 性 。 特 别 是 对 蚂 化 率 的 计算 方法 作 
了 统一 的 规定 。 


二 、 标 准 主要 内 容 说 明 
1， 蠕 化 率 的 分 级 


依据 GBMT 26655 一 2011 《 蠕 墨 铸铁 件 》 规定: “ 蠕 墨 铸铁 应 在 其 二 维 抛光 平面 上 观察 
到 至 少 有 80% 的 蠕虫 状 石墨 ”及 “由 于 铸件 的 复杂 性 ， 蠕 墨 铸铁 件 应 根据 工 况 、 服 役 条 件 ， 


由 供需 双方 商定 里 化 率 ( 三 50% ) 。” 该 标准 将 蠕 化 率 分 为 8 个 级 别 ， 见 表 2. 2-1。 
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表 2.2-1 里 化 率 分 级 
蠕 化 率 级 别 蠕虫 状 石墨 量 (% ) 蠕 化 率 级 别 蠕虫 状 石墨 量 (% ) 
95 三 95 70 70 
90 90 60 60 
85 85 50 50 
80 80 40 40 


由 于 宇 80% 的 里 化 率 常用 ， 本 标准 在 80% ~95% 范围 内 每 个 级 差 的 差 值 为 5% ， 其 余 级 


差 的 差 值 为 10% 。 另 外 ,为 便于 “里 50” 级 别 的 对 比分 析 ， 增 加 了 “里 40” 级 别 。 
ISO 16112 : 2006 中 蜂 化 率 为 4 个 级 别 ， 见 表 2. 2-2; JB/AT 3829 一 1999 中 蠕 化 率 为 9 个 


级 别 ， 见 表 2. 2-3 。 


表 2.2-2 ISO 16112: 2006 里 化 率 分 级 


蠕 化 率 级 别 蠕虫 状 石墨 量 (% ) 里 化 率 级 别 蠕虫 状 石墨 量 (% ) 
95 三 95 85 85 
90 90 80 80 
表 2.2-3 ”JB/T 3829 一 1999 里 化 率 分 级 
蠕 化 率 级 别 蠕虫 状 石墨 量 (% ) 里 化 率 级 别 赋 虫 状 石 黑 量 (%) 
95 >90 45 >40 ~50 
85 >80 ~90 35 >30 ~40 
4 >70 ~80 25 >20 ~30 
65 >60 ~70 15 >10 ~20 
55 >50 ~60 


2. 石墨 形态 


该 标准 规定 “ 电 墨 铸铁 中 附录 A 中 的 石墨 主要 为 蠕虫 状 石墨 〈 亚 型 ) ， 以 及 少量 球状 石 
墨 (Wi 型 ) 和 团 状 、 团 妹 状 石墨 (W  、V 型) 存在 ”。 特 别 指出 “不 允许 出 现 片 状 和 细 片 


状 石墨 ( 工 、I 型 ) "。 
3. 蠕 化 率 的 评定 计算 


JBAT 3829 一 1999 规定 蠕 化 率 在 显微镜 下 放大 100 倍 ， 对 照 金 相 图 片 评定 。 这 种 方法 实 
用 ， 但 人 为 因素 影响 较 大 ， 如 有 争议 或 需要 比较 精确 的 评定 蠕 化 率 时 ， 适 用 性 差 。 
该 标准 规定 用 计算 法 测定 蠕 化 率 。 公 式 为 


生化 或 _ 了 4 蠕虫 状 石 里 +0.53%4 团 状 、 团 架 状 石墨 
蠕 化 率 = FA 每 个 石 黑 x 100% 
式 中 4 内 5 时 一 肾 虫 状 石墨 颗粒 的 面积 ( 圆 形 系数 RSF 为 <0. 525 ) ; 
A 类 团 各 类 时 一 一 团 状 、 团 架 状 石墨 颗粒 的 面积 ( 圆 形 系 数 RSF 为 0. 525 ~ 0. 625 ) ; 


4 全 人 里 一 一 每 个 石墨 颗粒 〈 最 大 中 心 长 度 =10km) 的 面积 。 


而 且 规 定 了 视 场 的 选取 和 视 场 内 石墨 颗粒 的 选取 规则 ， 这 样 可 以 用 图 像 分 析 仪 对 里 化 率 


进行 精确 而 快速 的 检验 。 
4. 金 相 组 织 检验 
作为 金 相 的 重要 组 成 部 分 ， 肾 墨 铸铁 金 


加 | 
由 


可 


体 的 金 相 组 织 的 情况 ， 直 接 影响 其 力学 性 能 
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和 和 铸造 性 能 。 因 此 ， 该 标准 规定 了 按 数量 多 少 对 珠光 体 分 级 ， 见 表 2.24; 磷 共 品 及 碳化 物 
数量 分 级 见 表 2.2-5、 表 2. 2-6， 并 规定 了 试 样 制 备 、 放 大 倍数 和 检验 方法 。 


表 2.2-4 珠光 体 数 量 分 级 


名 称 珠光 体 数量 (% ) 名 称 珠光 体 数量 (% ) 
珠 95 >90 珠 45 >40 ~50 
珠 85 >80 ~90 珠 35 >30 ~40 
珠 75 >70 ~80 珠 25 >20 ~30 
珠 65 >60 ~70 珠 15 >10 ~20 
珠 55 >50 ~60 珠 5 <10 
表 2.2-5 磷 共 晶 数量 分 级 
名 称 磷 共 品 数量 (% ) 名 称 磷 共 唱 数 量 (% ) 
磷 0.5 ~0.5 磷 3 ~3 
磷 1 ~1 磷 5 ~5 
磷 2 ~2 
表 2.2-6 碳化 物 数量 分 级 
名 称 碳化 物 数量 ( % ) 名 称 碳化 物 数量 (% ) 
碳 1 ~1 碳 5 ~5 
碳 2 ~2 碳 7 ~7 
碳 3 ~3 碳 10 ~10 
5. 附录 


1) 资料 性 附录 A“ 
铸铁 中 石墨 形态 的 认识 。 


果 
杞 


> 


分 类 ”与 资料 性 附录 B“ 石 墨 形 态 ” ， 加 强 该 标准 的 使 用 者 对 


2) 资料 性 附录 C“ 蠕 墨 铸铁 里 化 率 的 测定 ” ， 详 细 规 定 了 晴 墨 铸铁 蠕 化 率 的 测定 方法 ， 


提出 了 用 图 像 分 析 仪 测试 蠕 化 率 的 主要 依据 


与 具体 圆 形 系数 界定 值 。 


三 、 标 准 的 特点 与 应 用 


1. 标准 的 特点 


1) 该 标准 在 充分 考虑 我 国 国情 的 前 提 下 ， 与 国际 标准 接轨 。 


圆 形 系数 及 按 圆 形 系数 区 分 石墨 类 型 的 方法 


2) 充分 体现 了 该 标准 的 先进 性 和 实用 性 。 

QD 依 据 圆 形 系数 计算 与 检测 蠕 墨 铸铁 的 里 化 率 。 
@) 蠕 化 率 各 级 别 标准 图 片 。 

外 珠光 体 、 磷 共 曲 、 碳 化 物 各 级 别 标 准 图 片 。 


巾 珠光 体 、 磷 共 晶 、 碳 化 物 的 检测 方法 。 


2. 标准 的 应 用 


1) 该 标准 规定 的 里 化 率 的 测定 方法 快速 、 准 确 ， 完 全 可 以 实现 用 金 相 图 像 分 析 仪 自动 


第 二 章 铸铁 39 


检测 铸铁 的 里 化 率 ， 也 可 以 用 对 比 法 检测 里 化 率 。 为 蠕 墨 铸 铁 生 产 广 里 化 率 的 炉 前 快速 检 
测 、 产 品 最 终 检 测 ， 以 及 仲裁 检测 提供 了 有 效 手段 和 依据 。 

2) 该 标准 与 ISO 16112: 2006 国际 标准 在 蠕 化 率 检测 方法 的 接轨 ， 可 以 有 效 地 避免 里 
化 率 检测 结果 与 国外 的 误差 ， 增 强 我 国 蠕 黑 铸铁 件 在 国际 市 场 的 竞争 力 。 

该 标准 的 发 布 实施 ， 将 提升 我 国 蠕 黑 铸 铁 的 技术 水 乎 ， 极 大 地 促进 我 国 里 墨 铸铁 生产 应 
用 的 发 展 。 


四 、 标 准 内 容 


GB/T 2665S6 一 2011 


需 墨 铸铁 金 相 检验 


1 范围 
本 标准 规定 了 金 相 试 样 的 制备 、 检 验 项 目 和 评级 。 
本 标准 适用 于 蠕 墨 铸铁 的 石墨 形态 判别 ， 旺 化 率 、 珠 光 体 、 磷 共 品 和 碳化 物 数 量 与 分 级 
的 评定 。 
2 规范 性 引用 文件 

下 列 文 件 对 于 本 文件 的 应 用 是 必 不 可 少 的 。 凡 是 注 日 期 的 引用 文件 ， 仅 注 日 期 的 版 本 适 
用 于 本 文件 。 几 是 不 注 日 期 的 引用 文件 ， 其 最 新 版 本 〈 包 括 所 有 的 修改 单 ) 适用 于 本 文件 。 

GB/AT 13298 ”人 金 相 显 微 组 织 检验 方法 
3 ” 金 相 试 样 的 制备 
3.1 人 金 相 试 样 应 在 与 铸件 同时 浇注 、 同 炉 热 处 理 的 试 块 或 铸件 上 切取 。 
3.2 人 金 相 试 样 的 制备 按 GBAT 13298 规定 执行 ,切取 和 制备 金 相 试 样 过 程 中 应 防止 组 织 发 
生变 化 、 石 黑 剥 落 及 石墨 忠 尾 ， 试 样 表 面 应 光洁 ， 不 允许 有 划 痕 。 
4 检验 项 目 和 评级 
4.1 里 化 率 的 分 级 和 评定 
4.1.1 石墨 形态 : 

蜂 墨 铸铁 中 的 石墨 主要 为 附录 A 中 的 蠕虫 状 石墨 〈 亚 型 ) ， 以 及 少量 球状 石墨 〈(VL 型 ) 
和 团 状 、 团 妹 状 石墨 (区 、V 型 ) 存在 ,不 允许 出 现 片 状 和 细 片 状 石墨 ( 工 、I 型 ) 。 
蜂 忠 状 石 墨 的 形态 参见 附录 B。 
4.1.2 蠕 化 率 的 计算 (里 墨 铸铁 中 不 允许 存在 片 状 石墨 ) : 
本 标准 规定 蠕 化 率 按 面积 法 计算 。 

里 化 率 = 和 A 时 +0 5 人 国庆 .团委 状 石 时 x 100% C1Y 
Asn 
式 中 ， Ayopt 生 一 一 蠕虫 状 石 墨 颗粒 的 面积 ;( 圆 形 系数 RSF 为 <0. 525 ) ; 
A 同类 . 田 如 状 厂 时 一 一 团 状 、 团 妹 状 石墨 颗粒 的 面 只; 人 圆 形 系数 RSF 为 0. 525 ~ 0. 625 ) ; 
A 一 一 每 个 石墨 颗粒 (最 大 中 心 长 度 二 10pm) 的 面积 。 

蠕 墨 铸铁 里 化 率 的 计算 见 附 录 C。 
4.1.3 检验 蠕 化 率 时 ， 放 大 100 倍 ， 视 场 直 径 为 70mm 或 不 小 于 此 面积 ， 被 视 场 周 界 切割 
的 石墨 不 计 ， 放 大 100 倍 时 ， 少 量 < lmm (实际 尺寸 10um， 视 界面 积 为 0.78$mm ) 的 石 
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墨 不 计 。 
4.1.4 在 抛光 状态 下 检验 石墨 的 里 化 分 级 ， 原 则 上 选 放 大 100 倍 ， 先 按 附录 C 的 圆 形 系数 
(RSF) 对 石墨 分 类 ， 然 后 按 4. 1. 2 计算 里 化 率 ， 随 机 取 5 个 视 场 平均 。 
4.1.5 用 图 像 分 析 仪 进行 评定 时 ， 在 抛光 态 下 直接 进行 阔 值 分 割 提 取石 墨 颗粒 ， 按 附录 C 
和 4.1.2 计算 里 化 率 ， 随 机 选 5 个 视 场 平均 。 
4.1.6 里 化 率 分 级 : 

按 随机 取 5 个 视 场 对 照 以 下 图 片 评 定 。 

里 化 率 分 为 8 级 ， 见 表 1、 图 1a) ~ 图 1h)。 蠕 化 率 分 级 应 在 抛光 后 、 未 浸 蚀 的 试 样 上 
进行 ， 放 大 倍数 为 100 倍 。 


表 1 里 化 率 分 级 


电化 率 级 别 “| 。 蠕虫 状 石墨 量 图 “号 “| 赋 化 率 级 别 | 。 师 虫 状 石墨 量 图 号 
里 95 三 95% 图 1a) 蠕 70 70% 到 le) 
蠕 90 90% 到 1b) 蠕 60 60% 图 1f) 
里 85 85% 图 1c) 蠕 50 S50% 到 1g) 
旺 80 80% 图 1d) 蠕 40 40% 到 1b) 
+ i 人 4 ®@ A 1 让 和 ¢ vy DS oy a a eg 7、 
Et ~、 ’ 4 4 w, ee . A f <e® a RS » 
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.~ 4 r-! \ (Wy Cy Se 入 ~ ~ ) 4 已 CR ‘~e 6 ~, § | 
& : YYy 个 - TY mv ~- 如 ~ 0 只 wn, . | 
~ 1 ， 人 入 NO :Tg W ar“ 中 一 7/ 、 生 
4 ~\s . ;你 IN 六 wy A _ 四 
2 PR Pg 一 < 
人 小-、> ee Te 。 SS 人 
人 A J CC 2 > Ye0* Ge 人 4-)-。e /7 
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» 人 | ~\ @ ji: ‘ 一、 3 Cs 》 所 . 人 bs er DE 
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“一 ~ oF "ee- :~ A @ 。 4 
\ . 4 J \ oe,p.。 a 
和 wz 这 < N SS 全 Ar Pe be 所 0 
j 全 je (i "~s A 人 区 24 总 \* ve '. 
De ny ;1 MO NY ? 
es nd ey YA … fe 2» 人 45 ,* ea 
Rh 一 是 7 ~ “一 ~、 A ~ 八 , a ele . bd 
Fd y } A yy 4 2 2 2? « i ee 
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A _\ 一 bE :2 2 pe | 
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c) 蠕 85 d) 里 80 


图 1 蠕 化 率 分 级 图 100 x 
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4.2 珠光 体 数量 


4.2.1 抛光 后 的 试 样 经 2% ~5% 硝酸 


图 1 


酉 精 浴 液 浸 蚀 后 ， 


蠕 化 率 分 级 图 100x ( 续 ) 


检验 珠光 体 数 量 〈 珠 光 体 + 铁 素 体 


=100% ) ， 放 大 倍数 100 倍 。 选 取 有 代表 性 的 视 场 对 照相 应 的 评级 图 评定 。 
4.2.2 珠光 体 数量 分 级 见 表 2、 图 2a) ~ 图 2j)。 
表 2 珠光 体 数量 分 级 
名 称 珠光 体 数 量 图 号 名 称 珠光 体 数 量 图 号 

际 95 >90% 到 2a) 珠 45 >40% ~50% 到 2f) 
际 85 >80% ~90% 到 2b) 珠 35 >30% ~40% 到 2g) 
际 75 >70% ~80% 到 2c) 珠 25 >20% ~30% 到 2h) 
际 65 >60% ~70% 到 2d) 珠 15 >10% ~20% 到 2i) 
际 55 >50% ~60% 图 2e) 珠 5 <10% 到 2j) 


42 ”铸造 标准 应 用 手册 


图 2 珠光 体 数量 分 级 图 100 x 


图 2 珠光 体 数量 分 级 图 100x ( 续 ) 


4.3 磷 共 晶 数 量 

4.3.1 抛光 后 的 试 样 经 2% ~5% 硝酸 酒精 涂 液 浸 蚀 后 ， 检 验 磷 共 唱 数量 ， 放 大 倍数 100 
倍 。 首 先 观察 整个 受 检 面 ， 以 数量 最 多 的 视 场 对 照相 应 的 评级 图 评定 。 

4.3.2 磷 共 品 数 量 分 级 见 表 3 和 图 3a) ~ 图 3e)。 

表 3” 磷 共 晶 数量 分 级 


名 称 磷 共 蝇 数 量 图 “号 名 称 磷 共 蝇 数 量 3 
磷 0.5 一 0.5% 到 3a) 磷 3 一 3% 四 3d) 
磷 1 一 1% 图 3b) 磷 5 一 5% 图 3e) 
磷 2 一 2% 到 3ec) 
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a) 磷 0.5 


b) 磷 1 


d) 磷 3 e) 磷 5 


3 磷 共 晶 数 量 分 级 图 100x 
4.4 碳化 物 数 量 
4.4.1 抛光 后 的 试 样 经 2% ~5% 硝酸 酒精 溶液 浸 蚀 后 ， 检 验 碳 化 物 数量 ， 放 大 倍数 100 
省 。 首 先 观察 整个 受 检 面 ， 以 数量 最 多 的 视 场 对 照相 应 的 评级 图 评定 。 
4.4.2 碳化 物 数量 分 级 见 表 4 和 图 4a) ~ 图 4f)。 
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表 4 碳化 物 数量 分 级 
称 碳化 物 数量 图 号 名 称 碳化 物 数量 图 号 
碳 1 一 19% 习 4a) 碳 5 一 59% #4d) 
碳 2 一 29% 4 4b) 碳 7 一 79% 到 4e) 
碳 3 一 3% 习 4c) 碳 10 ~10% 4f) 


a) 碳 1 


碳化 物 数量 分 级 图 100 x 
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附 录 A 
( 资料 性 附录 ) 
石墨 分 类 
A.1 按 石墨 形态 分 为 六 类 ( 引 自 1SO 945) ， 具 体 分 类 见 表 A. 1 及 图 A. 1 。 
表 A.1 石墨 分 类 


石墨 类 型 名 称 石 时 类 型 名 称 
I 片 状 石墨 N 团 架 状 石 潮 
1 聚集 的 片 状 石墨 , 饼 状 石 时 V 团 状 石 时 
ul 蠕虫 状 石墨 Vl 球状 石墨 


图 A.1 石墨 分 类 示意 图 
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V VI 
图 A.1 石墨 分 类 示意 图 ( 续 ) 
附 录 B 
( 资料 性 附录 ) 
石墨 形态 
B.1 蠕虫 状 石墨 在 光学 显微镜 下 观察 的 二 维 形态 
未 浸 蚀 的 试 样 上 观察 石墨 形态 见 表 B. 1 和 图 B. 1 。 
表 B.1 蠕虫 状 石墨 的 二 维 形态 
名 称 形 态 图 号 
蠕虫 状 石墨 大 部 分 为 彼此 孤立 ,两 侧 不 甚 平整 . 端 部 圆 钝 的 石墨 到 B.1 


VAN YA aah 
‘ » ~ A 位 
多 ~ 加 nd 2 
4 作 入“ Nev 、\ 
a A 
SA j co “t wd SS 
i 
a Ce 
Uy N\A 


pa 
Sd gy Cr: 5 
癌 人 由 f ¢ ds 


图 B.1 蠕虫 状 石墨 100 x 
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B.2 蠕虫 状 石墨 的 三 维 形态 
试 样 深 腐蚀 后 ， 在 扫 摘 电子 显微镜 下 观察 ， 可 看 到 蠕虫 状 石墨 的 三 维 形 态 ， 见 表 B. 2 
和 图 B.2~ 图 B.5。 


表 B.2 蠕虫 状 石墨 的 三 维 形态 


蠕虫 状 石墨 共 品 团 | 在 共 唱 团 内 蠕虫 状 石墨 分 枝 生 长 而 又 联系 在 一 起 图 B.2 
光学 显微镜 下 观察 到 的 部 分 圆 形 石 时 与 晴 虫 状 石墨 联系 在 一 起 ,是 蠕虫 状 石 显 能 
ee ed 到 的 部 分 圆 形 石 黑 与 旺 虫 状 石 时 联系 在 一 起 ,是 晴 虫 状 石墨 的 | 。，、 
晴 虫 状 石墨 分 枝 端 部 | ， 端 部 圆 钝 ,通常 呈 螺 旋 生长 形态 图 B.4 
赋 虫 状 石 黑 分 枝 侧 面 | “侧面 呈 层 番 状 形态 图 B.5 


图 B.2 蠕虫 状 石墨 共 晶 团 ”400 x 图 B.3 蠕虫 状 石墨 部 分 分 枝 300 x 


图 B.4 蠕虫 状 石墨 分 枝 端 部 2600 x 图 B.5 蠕虫 状 石墨 分 枝 侧 面 1000 x 
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附 录 C 
( 资料 性 附录 ) 


里 墨 铸铁 里 化 率 的 测定 


C.1 蜂 墨 铸铁 的 蠕 化 率 可 以 用 蠕虫 状 石墨 和 部 分 团 状 、 团 妹 状 石墨 〈 按 照 ISO 945 中 的 亚 
型 和 部 分 和 V、V 型 石墨 ) 占 石墨 总 面积 的 百分比 来 表示 和 确定 。 

C.2 里 化 率 的 级 别 不 仅 取决 于 铸铁 的 处 理 过 程 〈 原 铁 液 、 残 余 镁 量 、 残 余 稀土 量 、 孕 育 程 
度 等 ) ， 而 且 也 与 铸件 断面 的 冷却 模 数 有 关 。 此 外 ， 通 常会 看 到 一 些 与 铸 型 接触 面 处 石墨 的 
衰退 ， 由 此 在 铸件 表面 边缘 地 带 出 现 极 少数 的 片 状 〈 细 片 状 ) 石墨 。 里 化 率 测定 时 ， 不 选 
择 该 铸件 表面 边缘 区 域 。 

C.3 里 化 率 通常 是 在 放大 100 倍 的 试 样 抛光 面 上 测定 的 。 精 确 的 分 析 要 求 试 样 抛光 面 上 有 
足够 数量 的 被 用 来 评定 的 太 寸 、 形 状 准确 的 石墨 颗粒 。 蠕 化 率 可 以 由 半自动 或 自动 的 图 像 分 
析 〈 仪 ) 等 方法 来 测定 。 

C.4 为 了 保证 得 到 图 像 分 析 的 精确 测量 结果 ， 应 当 调节 均匀 一 致 的 光线 亮度 。 灰 度 标 临界 
点 值 〈 阔 值 ) 应 被 调节 到 所 有 的 石墨 研究 对 象 都 能 清楚 地 呈现 。 取 最 小 视界 面积 为 4mm 。 
用 于 分 析 的 图 像 像 素 大 小 应 当 小 于 1m。 图 像 分 辩 率 随 石墨 粒度 (粗细 程度 ) 和 碳 当 量 不 
同 而 变 ， 因 此 要 求 测试 的 视 场 多 一 些 。 

C.5 圆 形 系数 作为 用 图 像 分 析 仪 测试 蠕 化 率 的 主要 根据 。 圆 形 系数 由 公式 (C.1) 和 图 
C. 1 确定 。 如 


a 
圆 形 系 数 = 一 = 一 (C.1) A 
A, TXL, 


式 中 ; 
4, 一 一 直径 为 1, 的 圆 的 面积 ; 
4 一 分 析 研 究 的 石墨 颗粒 面积 ; 
1 一 分 析 研 究 的 石墨 颗粒 最 大 中 心 线 长 度 等 于 石 
黑 颗 粒 周 界 两 点 之 间 的 最 大 距离 。 
C.6 按照 表 C. 1 的 圆 形 系数 对 大 于 10pm 的 石墨 进行 
分 类 ， 可 分 为 球 〈 团 ) 状 石墨 (1S0 945 中 的 如 型 ) ， 团 状 、 团 祭 状 石墨 (ISO 945 中 的 和 
V 型 ) 和 晴 忠 状 石墨 〈1S0 945 中 的 下 型 ) 。 最 大 中 心 线 长 度 小 于 10 hm 和 图 像 轮廓 边界 接 
触 点 的 石墨 不 包括 在 内 。 蠕 墨 铸铁 组 织 中 不 允许 存在 的 片 状 石墨 和 其 他 不 晴 化 的 石墨 组 织 ， 
也 不 包括 在 内 。 


图 C.1 圆 形 系数 的 确定 


表 C.1 石墨 按 圆 形 系数 分 类 


到 形 系 数 石墨 类 型 
>0.625 ~1 球状 (ISO 中 的 YW 型) 
0. 525 ~0.625 团 状 、 团 架 状 (1SO 中 的 了 和 V 型 ) 
<0.525 蠕虫 状 (ISO 中 的 亚 型 ) 
注 : 片 状 石墨 和 中 心 线 最 大 长 度 小 于 10km 的 石墨 不 包括 在 分 析 之 内 。 


C.7 里 化 率 百 分 比 按 面积 法 计算 如 下 : 
里 化 率 = 和 A 让 类 石 加 十 0. 5 之 人 4 团 状 、 团 巢 状 石 旺 x 100% (C.2) 


和 A 个 右 加 
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式 中 
4waszg 一 一 蠕虫 状 石墨 颗粒 的 面积 ; 
4 一 一 团 状 、 团 絮 状 石墨 颗粒 的 面积 ; 
44faa 一 -每 个 石墨 颗粒 的 面积 。 
C.8 各 种 不 同 圆 形 系数 的 石墨 见 图 C. 2。 


>0.725 0c 志 P 人 9seshes 
2 


<0.625 总 ooo ea 


>0.425 | aa Ee wa 


一 0.425 NV=77 > 少 \” 


说 明 : RSF 一 圆 形 系数 。 
图 C.2 按 圆 形 系数 对 石墨 分 类 的 示意 
C.9 测试 蠕 化 率 的 部 位 ， 由 供需 双方 商定 。 
第 三 节 ”消失 模 铸 件 质 量 评定 方法 
李 增 民 ” 黄 述 哲 
一 、 标 准 概 况 
近 20 年 来 ， 我国 消失 模 铸 造 技术 发 展 迅 速 ， 成 为 铸造 界 最 热门 的 技术 之 一 ， 消 失 模 铸 
造 工 作者 做 了 大 量 的 工作 ， 并 取得 了 很 大 成 绩 ， 基 本 上 形成 了 具有 我 国 特点 的 消失 模 铸 造 技 
术 及 应 用 体系 。 目 前 ， 我 国 消失 模 铸 件 生产 三 家 数量 、 规 模 ， 产 品种 类 、 数 量 均 为 世界 第 
。 但 是 ， 消 失 模 铸件 质量 有 竺 提高 ， 我 国 不 但 要 成 为 消失 模 铸 件 生产 大 国 ， 也 要 成 为 消失 
模 铸 件 生产 强国 。 为 此 ， 制 定 消失 模 铸 件 统一 的 质量 评定 方法 标准 GBAT 26658 一 2011 《 消 
失 模 铸件 质量 评定 方法 》。 
为 保证 标准 的 先进 性 和 适用 性 ， 起 草 工作 组 对 国外 典型 消失 模 铸 件 质量 进行 仔细 分 析 ， 
以 及 对 国内 消失 模 铸 件 进行 了 大 量 调查 ， 在 此 基础 上 对 消失 模 铸 件 质量 作 了 准确 的 定位 。 该 
标准 于 2011 年 6 月 批准 发 布 ，2012 年 3 月 1 日 起 实施 。 
二 、 消 失 模 铸件 质量 定位 
消失 模 铸 件 应 为 一 种 精密 铸件 ， 而 不 应 视 为 一 般 砂 型 铸件 。 
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下 面 分 析 两 个 专门 为 消失 模 铸 造 设计 的 国外 铸件 的 技术 要 求 ， 可 看 出 消失 模 铸 件 应 具备 
的 特点 。 

1. 拨 叉 

拨 又 〈SLIP YOKE) 是 美国 通用 汽车 公司 专门 为 
消失 模 铸 造 工艺 设计 的 铸件 ， 图 样 标 明 “Drawing Di- 
mensioned and Toleranced for Lost Foam Process only” 字 
样 ，QT700-3 ， 重 1. 65kg， 如 图 2. 3-1 所 示 。 

拨 叉 铸件 的 技术 要 求 如 下 : 

(1) 铸件 外 观 ”和 铸件 表面 不 得 有 粘 砂 、 皱 皮 、 冷 
隔 、 气 筷 、 夹 杂 物 等 缺陷 。 

(2) 表面 粗 烟 度 ”表面 粗 烟 度 R, <12.5um。 图 2.3-1 拨 又 (SLIP YOKE) 简 图 

(3) 铸件 尺寸 公差 铸件 尺寸 公差 见 表 2. 3-1。 

(4) 内 部 缺陷 经 过 X 射线 检测 ， 底片 根据 ASTM E 44611 判定 。 气 和 孔 二 级 以 内 ， 砂 
( 渣 ) 眼 二 级 以 内 ， 缩 皱 二 级 以 内 可 以 接受 。 树 枝 状 缩 皱 和 任何 裂纹 以 及 三 级 以 上 的 气孔 夹 
杂 物 均 为 废品 。 


表 2.3-1 铸件 尺寸 公差 
公称 尺寸 /mm 99. 4 94 70.8 448 中 36. 63 | $29.3 | $35.81 中 50 52 2 169.8 


公差 /mm +0.5 +0.5 +0.5 +0.5 +0.5 +0.6 | +0.77 | +0.5 +0.5 +0.5 +1.8 
相当 GBCT 级 别 7 7 7 7 8 8 9 7 7 7 7 
2. 阀门 ( 盖 ) G110 


图 2.3-2 为 $100mm 阀 盖 简 图 。 日 本 
水 道 协 会 认证 的 $300mm 以 下 的 阀门 ( 盖 ) 
消失 模 铸 件 要 求 如 下 。 

(1) 表面 缺陷 ”表面 缺陷 按 JS G 088 
应 在 2 级 以 内 。 

(2) 表面 粗 烟 度 ”表面 粗糙 度 为 R= 
12. Spm, 

(3) 铸件 尺寸 公差 $100mm 阀 盖 的 主 
要 尺寸 公差 见 表 2.322，q4300mm 以 下 阀 盖 未 
注 明 特殊 要 求 的 通用 尺寸 公差 见 表 2. 3-3 。 

表 2.3-2 ”N00mm 阀 盖 的 主要 尺寸 公差 


A/ AA 


| | AA 人 负 


4 懈 
四 2 


2.3-2 阀 盖 铸 件 简 图 


公称 尺寸 /mm 90 222 32 74 162 61 14. 5 6 18 28 42 100 13 
公差 /mm +0.8 | +1.0 |+0.54| +0.78| +1.0 | +0.7 | +0.2 | +1.0 |+0.52| +0.64| +0.7 | +0.8 +1.1 
相当 GBCT 级 别 8 8 8 8 8 8 5 8 6 6 8 8 8 


公称 尺寸 /mm <10 


人 nm £0.5 +0.55 | £0.6 +0.65 | +0.7 | +0.8 +0.9 | +1.00 | +1.10 | +1.30 | +1.40 


相当 GBCT 级 别 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 
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(4) 材质 FCD45-10，o, 宇 450MPa，6 宇 10% ， 球 化 率 >80% ,石墨 大 小 20pm 以 上 。 
(5) 耐 压 试验 (水 压 20MPa) 从 上 述 国 外 消失 模 铸 件 的 技术 要 求 不 难看 出 : 从 外 观 、 
表面 粗糙 度 及 尺寸 精度 的 要 求 看 ， 消 失 模 铸件 属于 精密 铸件 范畴 ; 尺寸 精度 要 求 一 般 为 
GBCT8 级 ， 而 严格 的 尺寸 要 求 CBCTS 级 。 我 们 也 对 国内 一 些 水 平 较 高 的 厂家 生产 的 消失 模 


铸件 进行 一 些 检测 和 调查 ， 部 分 结果 见 表 2.3-4。 
表 2.3-4 部 分 国内 水 平 较 高 厂家 生产 的 消失 模 铸 件 精度 

了 GBCT 等 级 分 布 

量 模型 CBCT| 表面 粗糙 
ia 2 2 a <4|151617 18 |9|1>=10| 等 级 是 J 

寸 数 
1 轴承 座 灰 铸 铁 3.5 | 整体 | 33 |19121713 12 3 12.5 北京 天 哲 公 司 
2 | ”消防 栓 体 灰 铸铁 ”| 49 | 组 合 | 18 1|4141613 4 | 12.5 a 
3 | ”消防 栓 体 灰 铸 铁 45 22 1|14|171812 美国 资料 
4 SF 箱 体 灰 铸铁 70 | 组 合 了 9 和 12.5 重庆 南川 机 械 公司 
5 灰 铸 铁 ”| 85 | 组 合 | 10 |2 141211 1 | 4 山西 华 恩 集团 公司 
6 | 变速 器 壳 体 灰 铸 铁 | 260 | 组 合 | 7 1121311 5 的 洒 山东 蒙 凌 公司 
7 拨 叉 求 墨 铸铁 “|1.65 | 整体 | 11 7|2|1|1 美国 资料 
8 保护 帆 求 墨 铸铁 |2.5 | 整体 | 12 |101111 3 12.5 北京 天 哲 公 司 
9 | DN100 阀 盖 求 墨 铸铁 “|4.3 | 整体 | 11 2 9 日 本 水 协 资料 
10| DN100 阀 盖 求 墨 铸铁 “| 43 | 整体 | 11 13 1211121112 3 12.5 四 川 川 建 管道 公司 
11 |DN300 以 下 阀门 | “球墨 铸铁 整体 | 11 11 日 本 水 协 资料 
12| DN200 管件 | 球墨 铸铁 | 33 | 组 全 | 6 12 1111 2 | 8 12.5 四 川 川 建 管道 公司 
13| DN300 管件 求 墨 铸铁 “154. 8 | 组 合 | 13 1|1 2|9 |6 12.5 四 川 川 建 管道 公司 
14| DN600 管件 | 球墨 铸铁 | 339 | 组 合 | 4 | 1 12 1 |5 | 12.5 四 川 川 建 管道 公司 
15| 螺旋 体 ”|C20 白 口 铸铁 | 5 | 整体 | 17 |112121513131 1 12.5 北京 天 哲 公 司 
16 平板 CrSi 白 口 铸铁 | 5.1 | 整体 | 11 |17 121111 2 12.5 北京 天 哲 公司 
17 方块 CrSi 白 口 铸铁 | 13 | 整体 | 14 |8 1212|2 4 3 北京 天 哲 公司 
18 [向 铸 钢 5.4 | 整体 | 7 2| 1114 3 | 12.5 北京 天 哲 公司 
19 锤 头 高 锰 钢 2.7 | 整体 | 11 114121411 3 12.5 北京 天 哲 公 司 
20| ”扇形 体 高 锰 钢 ”112.9 | 整体 | 12 |6 111311 5 12.5 北京 天 哲 公 司 
站 63 |27|37|38|48|13| 15 |3 ~6| 12.5 
26 |11|16|16|2015| 6 | 87 100 


根据 对 国外 消失 模 铸 件 的 分 析 ， 及 我 国 消失 模 铸件 的 实际 生产 水 平 ， 对 消失 模 铸 件 的 品 
质 定 位 如 下 。 

1) 消失 模 铸 件 属于 精密 铸件 ， 表 面 粗糙 度 R12. 5 ~25pm。 

2) 消失 模 铸 件 太 十 精度， 应 介 于 炊 模 铸造 和 树脂 砂 型 铸造 (或 狐 土 砂 机 器 造型 ) 之 


nm 


第 二 章 铸铁 53 


间 ， 其 尺寸 公差 应 在 GBCT5 ~9 级 。 
3) 消失 模 铸 件 的 重量 精度 较 高 ， 与 熔 模 铸造 处 于 同一 水 平 ， 即 GBMT5 ~7 级 ， 远 远 优 
于 黏土 砂 机 器 造型 (GBMT8 ~ 10 级 ) 和 自 硬 砂 铸件 (CBMTI11 ~13 级 ) 。 
表 2.3-5 ~ 表 2.3-7 列 出 了 各 种 铸造 工艺 方法 的 铸件 表面 粗糙 度 、 扩 二 公差 及 重量 公差 
范围 。 表 2.3-5 ~ 表 2.377 均 指 <500kg 的 批量 及 大 量 生产 的 铸 钢 和 和 铸铁 件 。 
表 2.3-5 铸件 表面 粗糙 度 


工艺 方法 材 质 Ras/ hm 工艺 方法 材 质 R,/ pm 
铸 钢 50 ~ 100 熔 模 铸造 铸铁 3.2~12.5 
黏土 砂 型 
铸铁 12.5 ~100 铸 钢 6.3 ~25 
消失 模 铸 造 
熔 模 铸造 铸 钢 3.2~12.5 铸铁 6.3 ~12.5 
表 2.3-6 铸件 尺寸 公差 表 2.3-7 铸件 重量 公差 
尺寸 公差 等 级 重量 公差 等 级 MT 
工艺 方法 工艺 方法 
铸 钢 | 灰 铸 铁 | 球墨 铸铁 | 特种 铸铁 铸 钢 | 灰 铸 铁 | 球 铁 ”| 特种 铸铁 
砂 型 手工 造型 | 11 ~13 | 11 ~13 | 11~13 11 ~13 砂 型 手工 造型 | 11 ~13 | 11~13 | 11 ~13 11 ~13 
砂 型 机 器 造型 | 8 ~10 | 8~10 | 8~10 8 ~10 砂 型 机 器 造型 | 8 ~10 | 8~10 | 8~10 8 ~10 
壳 型 及 自 硬 砂 | 8 ~10 | 8~10 8 ~10 8 ~10 过 型 及 自 硬 砂 | 8 ~10 | 8~10 8 ~10 8 ~10 
低压 铸造 = Ti 7<9 一 低压 铸造 = V9 Tm /9 
熔 模 铸造 Sa | Si 人 5~7 熔 模 铸造 5 党 二 SR 5~7 
消失 模 铸 造 | 6~9 | 6~9 6~9 6~9 消失 模 铸造 | 5~7 | 5~7 5~7 5~7 


三 、 标 准 主要 内 容 说 明 

1. 标准 适用 范围 

该 标准 适用 于 300kg 以 下 发 泡 成 型 消失 模 铸 造 的 各 类 黑色 金属 铸件 。 有 色 合 金 消失 模 狼 
件 及 300kg 以 上 黑色 金属 消失 模 铸 件 质量 评定 可 参照 此 标准 。 

2. 引用 标准 

将 消失 模 狼 件 质量 分 为 7 项 ， 其 中 表面 粗糙 度 、 铸 件 太 十 公差、 铸件 重量 公差 及 铸件 材 
质 4 项 分 别 治 用 GBAT 15056、GBZT 6414、GB/AT 1135 和 有 关 和 铸铁 、 适 钢 性 能 、 组 织 、 成 分 
的 国家 标准 的 评定 方法 。 和 铸件 形 状 轮廓 、 铸 造 表面 缺陷 及 铸件 内 部 缺陷 3 项 ， 根 据 国外 及 国 
内 一 些 标准 (GBAT 7233 、GBXT 5677 及 JIS G 88 等 ) 综合 起 来 ， 提 出 一 个 适用 于 消失 模 铸 
件 质量 特点 的 分 级 及 图 谱 ， 可 以 对 照 评 定 。 

3. 铸件 外 观 形状 

消失 模 铸 件 的 外 形 轮廓 、 圆 角 等 根据 图 样 要 求 及 清晰 、 美 观 程度 分 为 5 个 等 级 ， 由 检查 
人 员 目 测定 性 评估 。 合 格 的 消失 模 铸 件 应 控制 在 3 级 以 内 。 

4. 铸件 表面 缺陷 

该 标准 中 规定 了 下 列 9 种 消失 模 铸 件 表面 缺陷 : 表面 夹杂 物 、 表 面 气孔 、 表 面 皱 皮 
(表面 碳 质 缺陷 )、 冷 隔 、 表 面 鱼 纹 、 粘 砂 、 胶 合 线 和 气 塞 痕 迹 、 浇 冒 口 去 除 痕 迹 及 补 焊 面 
积 等 。 其 中 表面 皱 皮 、 表 面 龟 纹 和 胶合 线 及 气 塞 痕 迹 是 消失 模 铸 件 特有 的 表面 缺陷 。 该 标准 
中 对 上 述 缺 陷 的 表征 做 了 明确 的 界定 。 
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每 种 缺陷 根据 缺陷 程度 分 为 5 个 级 别 。 为 了 便于 评定 ， 规 定 了 每 个 缺陷 级 别 一 定 面积 
的 缺陷 数量 及 大 小 ， 并 且 给 出 了 典型 照片 ， 以 方便 表面 缺陷 评级 的 判定 。 

铸件 表面 缺陷 级 别 评 定 方法 : 在 铸件 表面 质量 最 差 部 位 ， 划 定 100mm x 60mm 面积 ， 统 
计 某 种 缺陷 数量 、 大 小 确定 该 缺陷 级 别 ， 或 者 与 标准 中 图 谱 对 比 确定 缺陷 级 别 。 

合格 的 消失 模 铸 件 表面 缺陷 应 达到 3 级 以 内 。 

5. 铸造 表面 粗糙 度 

铸造 表面 粗糙 度 按 GBAT 15056 规定 执行 。 表 面 粗糙 度 比 较 样 块 按 CBZT 6060. 1 进行 对 
比 评定 。 

消失 模 铸 件 表面 粗糙 度 分 为 5 级 ， 合 格 的 消失 模 铸 件 表面 粗糙 度 应 在 3 级 以 内 (6.3 ~ 
25hm) 。 

6. 铸件 的 尺寸 精度 

铸件 的 太 才 精度 ， 指 同一 种 类 多 个 铸件 测量 同一 名 义 斥 才 的 实际 测量 值 最 大 波动 范围 的 
大 小 。 应 符合 CBMT 6414 关于 和 铸件 尺寸 公差 的 规定 。 

消失 模 铸 件 斥 才 精 度 共 分 为 5 级: 1 级 相当 于 GBCT6, 2 级 相当 于 GBCT8，3 级 相当 
于 <CBCI9，4 级 相当 于 <GBCT10，5 级 相当 于 CBCTI0 以 上 。 合 格 的 消失 模 铸 件 尺 寸 精度 
应 在 3 级 以 内 ( 即 <GBCT9)。 

铸件 尺寸 精度 等 级 的 确定 方法 : 按 GBAT 2828. 1 和 GBAT 2828. 2 确定 抽样 ， 其 数量 不 
少 于 8 件 ， 根 据 铸 件 尺 寸 选用 卷 尺 、 板 尺 或 卡尺 等 进行 测量 ， 有 条 件 的 也 可 采用 测量 仪 测 
量 , 计算 出 铸件 同一 尺寸 的 最 大 偏差 值 ， 对 照 GBCT 分 级 表 ， 确 定 尺寸 精度 等 级 。 

7. 铸件 的 重量 精度 

铸件 的 重量 精度 ， 指 同一 种 铸件 的 多 个 铸件 实际 重量 值 最 大 波动 范围 的 大 小 。 用 重量 最 
大 波动 数 与 平均 重量 的 百分比 表示 。 

消失 模 铸 件 重量 精度 分 为 5 级 : 1 级 相当 于 GBMT4 级 , 2 级 相当 于 GBMT5 ~6 级 ,3 级 
相当 于 MT7 ~8 级 , 4 级 相当 于 GBMT9 ~10 级 ,5 级 相当 于 GBMTI10 级 以 上 。 

正常 的 消失 模 铸 件 重 量 精度 应 在 3 级 以 内 〈 即 相当 于 GBMT8 级 以 内 ) 。 

8. 铸件 内 部 缺陷 

铸件 内 部 缺陷 ， 指 铸造 过 程 中 在 铸件 内 部 形成 的 气孔 、 夹 杂 物 、 缩 孔 〈 松 ) 及 裂纹 等 
缺陷 ， 通 过 加 工 或 无 损 检测 可 确定 缺陷 程度 。 其 分 级 及 判定 按 相 应 的 国家 无 损 检 测 标准 确 
定 。 

9. 铸件 材质 

铸件 化 学 成 分 、 力 学 性 能 、 金 相 组 织 及 特殊 要 求 的 使 用 性 能 〈 如 耐 压 、 耐 热 、 耐 磨 等 
性 能 ) 按 一 般 铸造 工艺 方法 生产 铸件 的 相应 标准 执行 。 


四 、 标 准 内 容 


GB/T 2665S8 一 2011 
消失 模 铸 件 质量 评定 方法 
1 范围 
本 标准 规定 了 300kg 以 下 发 泡 成 型 消失 模 铸 造 的 铸铁 件 和 和 铸 钢 件 的 技术 要 求 、 检 验方 
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法 、 验 收 规则 以 及 标志 、 包 装 、 运 输 和 储存 等 要 求 。 


本 标准 适用 于 消失 模 铸件 的 质量 分 级 、 评 定 和 检验 。 


2 规范 性 引用 文件 


下 列 文件 对 于 本 文件 的 应 用 是 必 不 可 少 的 。 几 是 注 日 期 的 引用 文件 ， 仅 注 日 期 的 版 本 适 
用 于 本 文件 。 几 是 不 注 日 期 的 引用 文件 ， 其 最 新 版 本 〈 包 括 所 有 的 修改 单 ) 适用 于 本 文件 。 
GB/T 228 金属 材料 ”室温 拉 伸 试验 方法 


GB/T 1348 球墨 铸铁 件 


GB/T 2828. 1 计数 抽样 检验 程序 


抽样 计划 


第 1 部 分 : 按 接 收 质 量 限 (AQL) 检索 的 逐 批 检验 


GB/T 2828.2 ”计数 抽样 检验 程序 ”第 2 部 分 : 按 极限 质量 LQ 检索 的 孤立 批 检验 抽样 


方案 


GB/AT 5677” 铸 钢 件 射线 照相 检 涡 


SBZT 5680 ” 奥 氏 体 锰 钢 铸件 


| 


GB/T 6060. 1 表面 粗糙 度 比较 样 块 ”铸造 表面 
GB/T 6414 铸件 尺寸 公差 与 机 械 加 工 余 量 


GB/T 7216 ” 灰 铸 铁 金 相 检验 


GB/T 7233. 1 铸 钢 件 ”超声 检测 ”第 1 部 分 : 一 般 用 途 铸 钢 件 
GB/T 8492 ”一 般 用 途 耐 热 钢 和 合金 铸件 


GB/T 9437 ” 耐 热 铸铁 件 
GB/T 9439” 灰 铸铁 件 

GB/T 9441 球墨 铸铁 金 相 检验 
GB/T 9443 ”和 铸 钢 件 渗透 检测 
GB/T 9444 ” 铸 钢 件 磁粉 检测 
GB/T 11351 ”铸件 重量 公差 


GB/T 13298 金属 显 微 组 织 检验 方法 


GB/T 13925 ”铸造 高 锰 钢 金 相 
CB/T 17445 ”铸造 磨 球 
GB/T 26656 ”里 黑 铸铁 金 相 检验 


TB/T 2450 ”ZG230 一 450 铸 钢 金 相 检验 
TB/T 2451 铸 钢 中 非 金 属 夹杂 物 金 相 检验 
JB/T 5439 ”压缩 机 球墨 铸铁 零件 的 超声 波 探伤 


3 ”技术 要 求 
3.1 消失 模 铸 件 外 观 质量 评 
3.1.1 铸件 形状 外 观 


铸件 外 形 轮廓 、 圆 角 等 按 其 正确 及 美观 程度 分 为 5 级 。 
1 级 : 外 观 轮廓 清晰 ， 圆 角 斥 才 正 确 且 过 渡 平 滑 美观 ; 


2 级 : 外 观 轮 廊 30% 以 下 欠 清 晰 ， 
3 级 : 外 观 轮廓 40% 以 下 欠 清 晰 ， 
4 级: 外 观 轮廓 60% 以 下 欠 清 晰 ， 


圆 角 过 渡 不 够 平滑 ; 
圆 角 40% 以 下 未 铸 出 ; 
圆 角 未 铸 出 ; 
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5 级 : 外 观 轮 廓 不 清晰 ， 铸 造 圆 角 未 铸 出 ， 胶 合 线 ( 面 ) 四 是 不 平 。 
铸件 形状 外 观 质量 应 在 3 级 以 内 。 
3.1.2 铸件 表面 缺陷 
3.1.2.1 表面 夹杂 物 〈 夹 砂 、 夹 酒 等 ) 
由 于 脱落 型 砂 、 涂 料 、 金 属 酒 及 模样 分 解 产 生 的 固 液 相 产物 等 ， 进 入 铸件 ， 残 存 于 铸件 
表面 ， 形 成 了 铸件 表面 夹杂 物 缺 陷 。 
根据 铸件 最 差 部 位 100mm x 60mm 的 面积 内 存在 夹杂 物 的 大 小 、 数 量 ， 将 其 分 为 5 级 
( 见 图 1)。 
1 级 : 缺陷 <2 点 ， 直 径 2mm， 深 度 
2 级 : 缺陷 <4 点 ， 直 径 3mm， 深 度 
3 级 : 缺陷 <4 点 ， 直 径 5mm， 深 度 


1 
1. 
2mm ， 见 图 lc) ; 
3mm， 见 图 1d); 


4 级: 缺陷 <7 点 ， 直 径 7mm， 深 度 
5 级 : 缺陷 严重 ， 见 图 le) 。 
一 般 情况 下 ， 午 件 妆 向 天 厅 急 从 隐 应 在 3 级 以 内 。 


Class 2 


Class 3 Class 4 


Class 5 


mame 


e) 5 级 
图 1 表面 夹杂 物 ( 夹 砂 、 夹 渣 等 ) 
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3.1.2.2 表面 气孔 

由 于 泡沫 塑料 模样 分 解 产 生气 体 以 及 浇注 时 庄 和 气体 ， 或 涂 层 未 于 水 气 化 形成 的 气体 等 
残留 在 铸件 表面 形成 表面 气孔 (或 气 坑 ) 缺陷 。 

根据 铸件 表面 气孔 最 严重 部 位 100mm x 60mm 的 面积 内 气孔 数目 多 少 、 大 小 及 深度 分 为 
5 级 ( 见 图 2)。 


1 级 : 表面 气孔 数 季 3 点 ， 孔 径 生 由 mm， 深 度 生 Imm， 见 图 2a) ; 
2 级 : 表面 气孔 数 <7 点 ， 孔 径 生 blmm， 深 度 生 Imm， 见 图 2b) ; 
3 级 : 表面 气孔 数 <9 点 ， 孔 径 生 电 mm， 深 度 生 2mm， 见 图 2c) ; 


4 级 : 表面 存在 密集 气孔 ， 但 次 度 较 浅 ， 和 孔径 较 小 ， 见 图 2d) ; 
5 级 : 表面 在 在 密集 气孔 ， 孔 径 大 且 较 深 ， 见 图 2e) 。 

铸件 表面 气孔 缺陷 应 在 
本 EE 区 


SR 
2 


EE 


Class 1 Class 2 


Class 3 Class 4 


Class 5 


e) 5 级 
2 表面 气孔 
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3.1.2.3 表面 皱 皮 

铸铁 件 在 浇注 过 程 中 ， 泡 沫 塑料 模样 气 化 分 解 的 固 、 液 相 产物 堆积 在 铸件 表面 形成 橘 皮 
状 碳 质 缺 陷 ， 造 成 铸件 表面 皱 皮 缺陷 。 

根据 铸件 表面 皱 皮 最 严重 部 位 100mm x60mm 的 面积 内 皱 皮 的 严重 程度 ,分 为 5 级 ( 见 
图 3)。 


1 级 : 轻微 皱 皮 [图 3a) ] 
2 级 : 轻 度 争 皮 [图 3b) ] 
3 级 : 中 度 锌 皮 [图 3c)] 
4 级 : 重度 皱 皮 [图 3d)] 
5 级: 严重 锌 皮 [图 3e)]。 
铸件 表面 皱 皮 缺陷 应 在 3 级 以 内 。 


> 和 > 


> 


Class 1 Class 2 


Class 3 Class 4 


Class 5 


e) 5 级 
3 表面 皱 皮 
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3.1.2.4 冷 隔 
分 多 路 充 型 的 液体 金属 相遇 后 由 于 温度 低 而 不 能 很 好 地 熔 合 形成 对 接 明显 的 痕迹 。 
在 100mm x60mm 面积 内 ， 按 冷 隔 严重 程度 ,分 为 5 级 ( 见 图 4)。 
1 级 : 轻微 冷 隔 [图 4a) ] ; 
2 级 : 轻 度 冷 隔 [图 4b) ] ; 


3 级 : 中 度 冷 隔 [图 4c) ] ; 


4 级 : 重度 冷 隔 [图 4d) ] ; 
5 级 : 严重 冷 隔 [图 4e) ]。 
RAE nad na 


Class 1 再 Class 2 


Class 3 Class 4 


non 


Class5 


e) 5 级 
图 4 冷 隔 


3.1.2.5 表面 包 纹 
铸件 表面 喷 丸 处 理 后 ， 珠 粒 间 存在 间 际 ,浇注 后 形成 的 网 状 痕迹 ， 称 之 为 鱼 纹 。 
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在 100mm x60mm 面积 内 ， 按 鱼 纹 大 小 、 痕 迹 深度 分 为 5 级 ( 见 图 5)。 
1 级 : 均匀 分 布 ， 细 小 的 网 状 纹路 ， 痕 迹 深 度 生 0. 05mm ， 见 图 Sa) ; 

2 级 : 细小 而 均匀 分 布 ， 痕 迹 深 度 <0.2mm， 见 图 5b); 

3 级 : 直径 较 大 ($<2mm) ， 痕 迹 深 度 <0. 5mm， 见 图 Sc) ; 

4 级 : 直径 大 (和 3mm) ， 痕 迹 深 度 生 1.0mm， 见 图 5d) ; 

5 级 : 粗大 龟 纹 ， 痕 迹 深度 >1. 0mm， 见 图 Se) 。 

铸件 表面 怨 纹 应 在 3 级 以 内 。 


60 [二 


50 


401 


301 


601 


5 表面 龟 纹 
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3.1.2.6 粘 砂 
液体 金属 渗入 涂 层 及 砂 型 中 ， 形 成 砂 、 涂 料 和 金属 混合 物 ， 粘 附 在 铸件 表面 ， 严 重 时 成 
为 所 谓 “ 铁 包 砂 ”， 很 难 清理 。 
在 100mm x60mm 面积 内 ， 根 据 粘 砂 程 度 不 同 分 为 5 级 ( 见 图 6)。 
1 级 : 轻微 粘 砂 [图 6a) ] ; 
2 级 : 轻 度 粘 砂 〈 可 磨 修 ) [图 6b) ] ; 
3 级 : 中 度 粘 砂 〈 可 磨 修 ) [图 6c) ] ; 
4 级 : 重度 粘 砂 〈 磨 修 较 困 难 ) [图 6d) ] ; 
5 级: 严重 粘 砂 及 铁 包 砂 〈 清 理 极 困难 ) [图 6e) ]。 
铸件 表面 粘 砂 应 在 3 级 以 内 。 


Class 2 


Class 4 


e) 5 级 
图 6 粘 砂 
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3.1.2.7 胶合 线 、 气 塞 痕迹 

铸件 表面 形成 的 分 型 面 胶合 线 及 气 塞 引起 的 凸 起 部 分 。 

按 最 差 部 位 100mm x 60mm 视野 内 胶合 线 及 气 塞 痕迹 分 为 5 级 〈 见 图 7) 。 
1 级 : 胶合 线 及 气 塞 痕迹 轻微 ， 见 图 7a) ; 

2 级 : 胶合 线 及 气 塞 痕迹 和 2mm， 高 入 Imm， 见 图 7b) 

3 级 : 胶合 线 及 气 塞 痕迹 <3mm， 高 <2mm， 见 图 7c) 

4 级 : 胶合 线 及 气 塞 痕迹 <4mm， 高 <3mm， 见 图 7d) 

5 级 : 胶合 线 及 气 塞 痕迹 三 5mm， 高 >3mm， 见 图 7e)。 

在 不 影响 铸件 使 用 功能 的 前 提 下 ， 人 允许 存在 胶合 线 及 气 塞 痕迹 。 
60 本 i . 和 
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e) 5 级 
7 ”胶合 线 及 气 塞 痕迹 
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3.1.2.8 铸 钢 件 浇 冒 口 去 除 痕迹 
切割 浇 冒 口 留 下 的 痕迹 ,分 为 5 级 ( 见 图 8)。 
1 级 : 轻微 痕迹 [图 8a) ]; 
2 级 : 轻 度 痕迹 [图 8b) ] ; 
3 级 : 中 度 痕迹 [图 8c) ] ; 
4 级 : 重度 痕迹 [图 8d) ] ; 
5 级 : 严重 、 高 低 不 平 痕迹 或 切割 造成 低 于 铸件 平面 [图 8e) ]。 
切割 痕迹 高 于 铸件 平面 可 以 打 麻 改善， 切割 痕迹 低 于 铸件 平面 ， 铸 件 报 废 或 修补 。 


Class 1 Class 2 


111 12 
nt 


ni 


Bute + 
b) 2 级 


Class3 Class 4 


ue I bi bi li | 局 Hb 性 国有 报 ii eidl 


d) 4 级 


Class5 


e) 5 级 


8 ” 铸 钢 件 浇 冒 口 去 除 痕迹 
3.1.2.9 铸件 焊 补 (修补 ) 面积 
一 些 铸件 表面 缺陷 ， 在 需 方 同 意 下 允许 焊 补 〈 或 修补 )， 在 100mm x 60mm 面积 内 ， 按 
焊 补 面积 大 小 分 为 5 级 〈 见 图 9) 。 
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1 级 : 轻微 焊 补 ， 焊 补 面积 <5% [图 9a) ] ; 
2 级 : 轻 度 焊 补 ， 焊 补 面积 <20% [图 9b) ] ; 
3 级 : 中 度 焊 补 ， 焊 补 面积 <50% [图 9e) ] ; 
4 级 : 重度 焊 补 ， 焊 补 面积 <80% [图 9d) ] ; 
5 级 : 视野 内 全 部 焊 补 [图 9e) |]。 


Class 1 Class 2 
2 区 2 
人 od 下 
b) 2 级 
Class3 Class 4 
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d) 4 级 


Class5 


101 4 13 4 je 1 


ssaaadtsfasdaad RE 


图 9 铸件 焊 补 (修补 ) 面积 


3.1.2.10 铸件 表面 铸造 缺陷 的 评定 方法 

用 视觉 对 照 图 谱 评定 ， 选 定 最 坏 部 位 面积 100mm x 60mm， 在 正常 情况 下 铸件 表面 喷 丸 
清理 后 进行 检查 。 
3.1.3 铸件 表面 粗糙 度 

表面 粗糙 度 是 指 在 较 小 间距 、 峰 谷 所 组 成 的 微观 几何 形状 特性 。 在 取样 长 度 内 轮廓 俩 距 
绝对 值 的 算术 平均 值 ， 单 位 为 um， 标记 为 R,。 
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为 便于 现场 检测 铸件 表面 粗糙 度 ， 用 比较 样 块 进行 对 比 评定 。 
消失 模 铸 件 表面 粗糙 度 分 为 5 级 。 
1 级 : R,<6.3pm; 


2 级 ， 及 ,三 12.3um 
3 级 : R,<25pm; 
4 级 : R,<50pm; 


5 级 : R,<100pm。 
铸件 表面 粗糙 度 应 在 3 级 以 内 。 
铸件 尺寸 精度 
消失 模 铸 件 按 其 尺寸 精度 分 为 5 级 ， 每 级 对 应 于 GBAT 6414 CT 的 尺寸 精度 范围 如 下 : 
1 级 : 尺寸 公差 CT6 级 及 6 级 以 内 ; 
2 级 : 尺寸 公差 CT7 级 及 CT8 级 以 内 ; 
3 级 : 尺寸 公差 CT9 级 及 9 级 以 内 ; 
4 级 : 尺寸 公差 CT10 级 及 10 级 以 内 ; 
5 级 : 尺寸 公差 CT10 级 以 上 。 
铸件 尺寸 精度 应 在 3 级 以 内 ， 即 应 达到 GBAT 6414 CT9 级 以 内 。 壁 厚 尺 寸 精度 应 在 2 级 
以 内 ， 即 应 达到 GB/T 6414 CT8 级 以 内 。 
3.3 铸件 重量 精度 
铸件 重量 精度 等 级 共 分 5 级 ， 各 级 别 对 应 于 GBMT 11351 (MT) 铸件 重量 公差 级 别 如 
下 : 
1 级 : 相当 于 MT4 级 以 内 ; 
2 级: 相当 于 MITS ~ MT6 级 ; 
3 级 : 相当 于 MT7 ~ MT8 级 ; 
4 级 : 相当 于 MT9 ~ MT10 级 ; 
5 级 : 相当 于 MT10 级 以 上 。 
铸件 重量 公差 应 在 3 级 以 内 。 
3.4 铸件 内 部 缺陷 
铸件 内 部 缺陷 评级 按 CB/T 5677 、GB/T 7233.1、GB/T 9443、CB/T 9444、JB/T 5439 
的 规定 执行 。 
3.5 铸件 材质 及 性 能 
铸件 化 学 成 分 、 力 学 性 能 、 金 相 组 织 及 特殊 要 求 的 使 用 性 能 〈 如 耐 压 、 耐 热 、 耐 磨 等 
性 能 ) ， 应 符合 CB/T 5680、GB/T 13925、GB/T 17445、GB/T 9437、GB/T 8492、GB/T 
9439 、GBXMT 7216、GCB/T 1348 、GB/T 9441 的 规定 。 
4 检验 方法 
4.1 铸件 形状 轮廓 
目测 。 
4.2 铸件 表面 缺陷 
对 照 标准 图 谱 取 最 差 部 分 目测 。 


Sn 
tb 
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4.3 铸造 表面 粗糙 度 

用 粗糙 度 标准 样 块 ， 按 照 GBAT 6060. 1 目 视 对 比 确定 。 

用 80% 以 上 的 表面 面积 的 粗糙 度 代表 铸件 的 表面 粗糙 度 。 但 其 余 20% 面积 的 表面 粗糙 
度 不 得 低 于 80% 面积 粗糙 度 两 个 等 级 以 上 ， 如 果 大 于 两 个 等 级 ， 则 取 20% 面积 的 最 大 表面 
粗糙 度 小 一 个 等 级 作为 被 检 铸 件 的 表面 粗糙 度 等 级 。 
4.4 铸件 尺寸 精度 

用 卡尺 、 卷 尺 或 板 尺 等 测量 ， 按 GB/T 2828. 1 和 GBZT 2828. 2 确定 取样 数量 ， 但 不 少 
于 8 件 ， 测 量 铸 件 的 同一 尺 才 的 最 大 偏差 值 ， 对 照 分 级 表 ， 确 定 铸件 该 尺寸 的 铸造 尺寸 精 
度 。 
4.5 重量 精度 

按 GB/AT 2828. 1 和 GB/AT 2828. 2 确定 取样 数量 ， 但 不 少 于 8 件 ， 用 秤 称 量 铸件 重量 ， 计 


算出 重量 平均 值 6。， 铸 件 最 大 重量 与 最 小 重量 的 差 值 AC6， 计 算出 重量 差 的 百分数 天 = 2 x 


100% ， 对 照 GB/T 11351 得 到 铸件 的 重量 精度 。 
4.6 铸件 内 部 缺陷 
用 X 或 y 等 射线 等 方法 拍照 铸件 关键 部 位 ， 根 据 底片 和 标准 图 谱 确 定 缺 陷 等 级 。 
4.7 铸件 材质 及 性 能 
通用 化 学 分 析 、 力 学 性 能 试验 、 金 相 组 织 试验 及 特殊 性 能 试验 按 GB/T 228、GB/T 
13298、TB/T 2451 、TB/T 2450、GB/T 13925、GB/T 5680、CB/T 7216、GB/T 9441、GB/T 
26656 的 规定 进行 。 
5 验收 规则 
5.1 铸件 由 需 方 提供 图 样 及 技术 要 求 文件 ， 由 供 方 检查 部 门 提 供 检 验 报告 。 需 方 有 权 进 行 
复 验 。 
5.2 适 件 检查 项 目 与 数量 ， 由 供需 双方 协商 确定 。 
5.3 合格 项 在 需 方 同 意 情况 下 ， 人 允许 修复 ， 再 按 标准 复 验 ， 复 验 符合 要 求 者 为 合格 。 
6 ， 标志、 包装、 运输 和 储存 
按 铸件 适用 规则 或 供需 双方 协议 执行 。 


第 四 节 ” 奥 氏 体 铸 铁 件 
赵 新 武 ” 郭 全 领 


一 、 标 准 概 况 

近年 来 ， 随 着 汽车 工程 、 核 电 和 海洋 工程 的 发 展 ， 高 镍 奥 氏 体 铸铁 在 国外 被 广泛 用 于 制 
造 海水 泵 阀 、 增 压 器 壳 体 、 排 气 靶 管 、 气 门 座 等 ， 耐 热 、 耐 腐蚀 的 零 部 件 ， 国 内 外 市 场 对 高 
锦 奥 氏 体 铸 铁 件 的 需求 越 来 越 大 。 由 于 我 国 没有 奥 氏 体 铸铁 件 的 国家 标准 ， 所 采用 的 主要 是 
ISO 2892 : 2007《 奥 氏 体 铸铁 “分 类 》 和 美国 的 ASTM A439 一 1983 (2004) 标准 。 西 方 各 
国 的 奥 氏 体 铸 铁 标准 并 不 统一 ， 且 差异 很 大 。 国 内 使 用 这 种 材质 的 企业 引用 不 同 国家 的 标 
准 ， 给 企业 造成 了 许多 混乱 。 生 产 难 以 组 织 ， 炉 料 难以 管理 ， 质 量 难以 控制 。 我 国 加 入 
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WTO 以 后 ， 随 着 我 国 国际 地 位 和 国际 贸易 量 的 迅速 提高 ， 各 个 生产 企业 都 迫切 希望 有 一 个 
标准 来 规范 高 镍 奥 氏 体 铸铁 的 材料 ， 使 需 用 单位 能 够 根据 使 用 性 能 选择 相应 的 材料 牌号 ， 生 
产 企业 能 够 依据 相应 的 材料 来 组 织 生产 ， 能 够 使 用 标准 来 指导 生产 。 

综 上 所 述 ， 制 定 《 奥 氏 体 铸铁 件 》 国 家 标准 ， 是 行业 发 展 所 必要 且 急 需 的 。 

该 标准 2011 年 6 月 批准 发 布 ，2012 年 3 月 1 日 起 实施 。 


二 、 标 准 的 主要 内 容 说 明 
1. 范围 


该 标准 规定 了 奥 氏 体 铸铁 件 〈 以 下 简称 铸件 ) 的 术语 和 定义 、 牌 号 、 订 单 信息 、 生 产 
方法 、 技 术 要 求 、 试 验方 法 、 检 验 规 则 、 标 志 ， 以 及 质量 证 明 书 、 防 锈 、 包 装 、 贮 存 和 运输 


等 要 求 oO 
该 标准 适用 于 砂 型 或 导热 性 与 砂 型 相当 的 铸 型 中 铸造 的 铸件 ， 使 用 其 他 铸造 方法 生产 的 
铸件 也 可 参照 使 用 。 


2. 规范 性 引用 文件 

在 规范 性 引用 文件 中 全 部 采用 最 新 版 的 标准 名 称 和 编号 ， 全 部 为 非 注 日 期 引用 。 

3. 术语 和 定义 

参照 ISO 2892: 2007《 奥 氏 体 铸铁 “分 类 》， 该 标准 增加 了 术语 和 定义 章节 ， 对 奥 氏 体 
铸铁 定义 为 : 以 铁 、 碳 、 镍 为 主 ， 添 加 硅 、 锰 、 铜 和 铬 等 元 素 经 熔炼 而 成 ， 室 温 下 具有 稳定 
的 以 奥 氏 体 基体 为 主 的 铸铁 。 

4. 牌号 

奥 氏 体 铸 铁 牌 号 等 同 采用 了 ISO 2892: 2007《 奥 氏 体 铸铁 “分 类 》 中 的 牌号 。 共 12 个 
牌号 ， 其 中 灰 铸 铁 2 个 ， 球 墨 铸铁 10 个 ， 分 别 为 一 般 工 程 用 和 特殊 用 途 两 类 。 

S. 订单 信息 

与 ISO 2892: 2007《 奥 氏 体 铸 铁 “ 分类》 相 比 增加 了 订货 要 求 ， 确 立 了 协商 一 致 的 原 
则 ， 这 是 产品 型 标准 向 贸易 型 标准 转变 的 突出 特征 。 

6. 生产 方法 

在 该 标准 中 增加 了 生产 方法 。 按 照 ISO 9000 的 相关 要 求 ， 生 产 方法 可 由 供 方 提 出 , 但 
是 要 经 过 需 方 审核 ， 这 是 贸易 型 标准 的 特点 。 

7. 技术 要 求 

(1) 化 学 成 分 在 ISO 2892: 2007《 奥 氏 体 铸铁 分类》 的 基础 上 ， 修 改 了 部 分 材质 
的 化 学 成 分 。 

1) 将 奥 氏 体 球墨 铸铁 中 P 含量 由 <0. 08% 确定 为 和 0. 05% 。P 为 有 害 元 素 ， 参照 GB/T 
1348 一 2010 确定 P<0. 05% 。 

2) 增加 了 奥 氏 体 灰 铸 铁 S 含量 为 <0. 12% 。5S 在 奥 氏 体 灰 铸铁 中 是 必 不 可 少 的 ， 参 照 
GBZT 1348 一 2010 ， 规 定 S 含量 <0. 12% 。 

3) 增加 了 奥 氏 体 球墨 铸铁 S 和 0.03% 。S 对 奥 氏 体 球墨 铸铁 中 的 球 化 敏感 性 很 大 ， 过 
高 的 S， 甚 至 无 法 球 化 ， 因 此 确定 S<0.03% 。 

4) 将 QTANi35Si5Cr2 中 的 C2.0% 修改 为 C<2.30%。 由 于 受 饱和 度 4 三 TC% + 
0.2Si% +0.06Ni% 的 影响 ， 当 铁 液 中 的 C、Si、Ni 大 于 某 一 极限 值 (饱和 度 4) 时 ,石墨 形 
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态 就 呈 碎 块 状 分 布 ; 奥 氏 体 枝 晶 发 达 ， 铁 液 流动 性 差 ， 补 缩 困 难 ， 极 易 产 生 缩 松 、 缩 孔 缺 
陷 。 据 资料 介绍 4 不 能 大 于 4.4。 试 验证 明 4=4.4， 甚 至 超过 4. 9 时 ， 在 不 同 厚度 的 试 块 上 
仍 能 得 到 球 化 率 和 力学 性 能 合格 的 铸件 。 在 较 高 的 碳 当 量 下 由 于 石墨 化 膨胀 所 产生 的 自 补 缩 
效果 ， 减 少 了 缩 松 和 缩 孔 缺陷 。 因 此 把 C 含量 定 为 二 2. 30% 。 

(2) 力学 性 能 测试 力学 性 能 的 试 棒 是 取 自 单 铸 试 块 还 是 取 自 铸件 本 体 ， 性 能 指标 的 
要 求 都 需要 供需 双方 的 协商 。 如 果 是 取 自 铸件 本 体 ， 应 该 是 代表 铸件 主要 壁 厚 的 地 方 。 

(3) 金 相 组 织 ” 奥 氏 体 灰 铸 铁 的 金 相 组 织 : 奥 氏 体 + 少量 唱 界 碳化 物 + 片 状 石墨 。 
型 石墨 大 70% ,石墨 大 小 3 ~5 级 。 

奥 氏 体 球墨 铸铁 的 金 相 组 织 : 奥 氏 体 + 少量 晶 界 碳化 物 + 球状 石墨 。 球 化 级 别 不 低 于 4 
级 , 石墨 大 小 5 ~7 级 。 如 有 特殊 要 求 ， 球 化 级 别 由 供需 双方 商定 。 

考虑 到 碳化 物 对 力学 性 能 的 影响 ， 所 以 在 标准 中 规定 ， 不 允许 有 条 块 状 碳化 物 存在 ， 允 
许 用 热处理 的 方法 改变 碳化 物 的 形态 。 

由 于 GBAT 7216 和 GBZT 9441 能 够 满足 奥 氏 体 铸 铁 金 相 检验 的 要 求 ， 所 以 不 再 另行 纺 
制 奥 氏 体 铸 铁 金 相 检验 标准 。 

增加 了 球 化 级 别 的 检测 ， 可 用 无 损 检 测 的 方法 ， 如 有 争议 时 可 依据 产品 图 样 按 GB/T 
9441 检验 裁决 。 

(4) 热处理 增加 了 铸件 一 般 情 况 下 铸 态 供 货 的 条 款 ， 修 改 了 热处理 规范 。 依 据 ISO 
2892: 2007《 奥 氏 体 铸铁 “分 类 》， 高 镍 奥 氏 体 铸 铁 的 高 温 热 处 理工 艺 为 : 升温 速率 不 超过 
150K/h， 加 热 到 875 ~ 900% 在 炉 内 保温 ， 降 温 速率 不 超过 50KMh ， 冷 却 到 500% 出 炉 。 依 据 
美国 ASTM A439 ， 高 镍 奥 氏 体 铸铁 的 高 温 热处理 工艺 为 : 升温 到 955 ~1040%C ,保温 0.5 ~ 
5h 后 出 炉 空冷 。 根 据 生产 经 验 ， 高 镍 奥 氏 体 铸铁 不 能 采用 缓 冷 工 艺 。 因 为 在 缓慢 地 冷却 过 
程 中 ， 碳 化 物 会 沿 晶 界 析出 ， 使 材料 的 力学 性 能 下 降 。 所 以 采用 了 升温 到 955 ~ 1 040% ， 保 
温 3 ~5h 后 出 炉 空冷 的 工艺 。 基 本 上 沿用 了 ASTM A439 。 

(5) 其 他 要 求 “ 增 加 了 铸件 相关 几何 形状 和 尺寸 公差 、 表 面 质量 、 重 量 公 差 、 铸 件 的 
缺陷 及 修补 等 技术 要 求 。 

(6) 附录 (资料 性 附录 ) 附录 A 中 列 出 了 奥 氏 体 铸铁 特性 和 主要 用 途 ， 附 录 B 列 出 
了 力学 和 物理 性 能 补充 资料 ， 供 使 用 者 选用 。 附 录 C 为 推荐 性 的 热处理 工艺 ， 以 供 参考 。 

(7) 过 程控 制 ” 该 标准 在 编制 过 程 中 为 适应 市 场 经 济 的 要 求 ， 技 术 标 准 由 产品 型 标准 
向 贸易 型 标准 转变 ， 为 提高 标准 的 市 场 适应 性 ， 参 照 I SO 9000 的 相关 要 求 增 加 了 过 程控 制 
和 批 次 管理 的 内 容 。 按 照 目前 的 国际 惯例 ， 生 产 方式 不 仅 是 由 供 方 决定 的 ， 需 方 要 对 供 方 的 
生产 方式 进行 审核 ， 需 方 对 供 方 的 PPAP 文件 进行 批准 。 关 注 过 程 ， 持 续 改进 是 供需 双方 的 
事情 。 因 此 在 标准 中 特别 强调 协商 沟通 的 原则 。 

8. 与 相关 标准 的 比较 

1) 该 标准 在 材料 部 分 采用 ISO 2892， 并 做 了 编辑 性 修改 。 

2) 参照 美国 ASTM A439 和 其 他 国家 的 标准 ， 依 据 实践 经 验 ， 对 ISO 2892 的 化 学 成 分 
和 热处理 工艺 做 了 修改 。 

3) 增加 了 铸件 由 供需 双方 协商 铸 态 供 货 的 条 款 。 

4) 增加 了 本 体 取样 的 要 求 。 

5) 将 布 氏 硬度 纳入 力学 性 能 条 款 。 
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6) 增加 了 铸件 相关 几何 形状 和 尺寸 公差 、 表 面 质量 、 重 量 公差 、 铸 件 的 缺陷 及 修补 等 
技术 要 求 。 

7) 参照 ISO 9000 的 相关 要 求 ， 增 加 了 过 程控 制 的 内 容 。 

8) 增加 了 试验 方法 和 验收 规划、 标志 和 质量 证 明 书 ， 以 及 防 锈 、 包 装 、 储 存 和 运输 等 
要 求 。 


三 、 标 准 的 特点 与 应 用 


1. 标准 的 特点 

1) 该 标准 按照 [SO 9000 的 要 求 ， 突 出 了 需 方 的 要 求 ， 体 现 了 以 需 方 为 导向 的 原则 。 

2) 强调 了 供需 双方 协商 一 致 的 原则 。 

3) 突出 了 产品 质量 的 可 追溯 性 。 

4) 适用 性 更 强 ， 更 具 先 进 性 。 

2. 标准 的 应 用 

该 标准 是 一 个 综合 性 的 标准 文件 ， 功 能 不 同 的 产品 需要 选用 不 同 的 材料 ， 但 生产 方式 、 
验收 程序 基本 相同 。 通 过 该 标准 的 实施 ， 达 到 促进 新 材料 、 新 工艺 、 新 技术 的 推广 和 应 用 ， 
以 及 规范 管理 之 目的 。 

该 标准 作为 推荐 性 标准 ， 适 用 于 对 材料 有 耐 高 温 、 耐 腐蚀 、 耐 疲劳 、 抗 氧化 、 抗 磨损 、 
耐 低温 性 要 求 的 场合 。 适 合作 为 需 方 设计 产品 时 工程 技术 人 员 选 择 材 料 的 依据 ， 同 时 也 适用 
于 生产 企业 作为 技术 标准 用 于 指导 生产 。 

由 于 科技 不 断 地 进步 ， 新 的 耐 高 温 、 抗 氧化 、 耐 疲劳 的 材料 会 不 断 地 得 到 开发 和 应 用 ， 
因此 该 标准 需要 随 着 技术 的 进步 不 断 充实 和 修订 。 


四 、 标 准 内 容 


GB/T 26648 一 2011 


奥 氏 体 铸铁 件 


1 范围 
本 标准 规定 了 奥 氏 体 铸铁 件 〈 以 下 简称 铸件 ) 的 术语 和 定义 、 牌 号 、 订 单 信息 、 生 产 
方法 、 技 术 要 求 、 试 验方 法 、 检 验 规则 、 标 志和 质量 证 明 书 、 防 锈 、 包 装 、 储 存 和 和 运输 等 要 


求 。 
本 标准 适用 于 砂 型 或 导热 性 与 砂 型 相当 的 铸 型 中 铸造 的 铸件 ， 使 用 其 他 禾 造 方法 生产 的 
铸件 也 可 参照 使 用 。 


2 规范 性 引用 文件 

下 列 文件 对 于 本 文件 的 应 用 是 必 不 可 少 的 。 凡 是 注 日 期 的 引用 文件 ， 仅 注 日 期 的 版 本 
适用 于 本 文件 。 几 是 不 注 日 期 的 引用 文件 ， 其 最 新 版 本 (包括 所 有 的 修改 单 ) 适用 于 本 
文件 。 

GB/T 223.3 钢铁 及 合金 化 学 分 析 方法 “二 安 蔡 比 林 甲 烧 磷 钼 酸 重 量 法 测定 磷 量 

GB/T 223.4 钢铁 及 合金 ” 锰 含 量 的 测定 ”电位 滴定 或 可 视 滴 定 法 

GB/T 223. 11 钢铁 及 合金 ” 铬 含量 的 测定 “可 视 滴定 或 电位 滴定 法 (GB/T 223. 11 一 
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2008 ，ISO 4937: 1986，MOD ) 

GB/T 223. 18 ”钢铁 及 合金 化 学 分 析 方 法 “” 硫 代 硫 酸 钠 分 离 - 碘 量 法 测定 铜 量 

GB/T 223. 25 ”钢铁 及 合金 化 学 分 析 方法 “了 丁 二 酮 且 重 量 法 测定 镍 量 

GB/T 223. 58 ”钢铁 及 合金 化 学 分 析 方法 “ 亚 砷 酸 钠 - 亚 硝 酸 钠 滴定 法 测定 锰 量 

GBZT 223. 60 ”钢铁 及 合金 化 学 分 析 方 法 “高 硫酸 脱水 重量 法 测定 硅 含量 

GB/T 223. 68 ”钢铁 及 合金 化 学 分 析 方 法 “ 管 式 炉 内 燃烧 后 碘 酸 钾 滴 定 发 测定 硫 含量 

GB/T 223.71 钢铁 及 合金 化 学 分 析 方 法 “” 管 式 炉 内 燃烧 后 重量 法 测定 碳 含量 

CB/T 228 人 金属 材料 ”室温 拉 伸 试验 方法 (CB/T 228 一 2002 ，eqv ISO 6892 : 1998 ) 

GB/AT 229 金属 材料 夏 比 摆 锤 冲击 试验 方法 (GBZT 229 一 2007，ISO 148-1 : 2006 ， 
MOD) 

GB/AT 231.1 金属 材料 ” 布 氏 硬度 试验 ”第 1 部 分 : 试验 方法 (GB/AT 231. 1 一 2009， 
ISO 6506-1: 2005, MOD) 

CB/T 5611 铸造 术语 

GB/T 5612 ”和 铸铁 牌号 表示 方法 (GB/T 5612 一 2008 ，ISO 15931: 2004，MOD) 

CB/T 5677 ”和 铸 钢 件 射 线 照相 检测 (GB/T 5677 一 2007，1SO 4993 : 1987，IDT) 

GB/T 5678 铸造 合金 光谱 分 析 取 样 方法 

GB/T 6060. 1 表面 粗糙 度 比 较 样 块 ” 铸 造 表面 (CB/T 6060. 1 一 1997，eqv ISO 2632-3 : 
1979) 

CGB/T6414 铸件 ”尺寸 公差 与 机 械 加 工 余 量 (GB/T 6414 一 1999 ，eqv ISO 8062.: 
1994) 

GB/T 7216” 灰 铸铁 金 相 检验 (CB/T 7216 一 2009，ISO 945-1: 2008，MOD) 

GB/T 7233. 1 铸 钢 件 ”超声 检测 ”第 1 部 分 : 一般 用 途 铸 钢 件 〈CBZAT 7233. 1 一 2009 ， 
ISO 4992-1: 2006，MOD) 

GB/T 9441 ”球墨 铸铁 金 相 检验 (GB/T 9441 一 2009，ISO 945-1: 2008，MOD) 

CB/T 9444” 铸 钢 件 磁粉 检测 (CB/T 9444 一 2007，ISO 4986: 1992，IDT) 

GB/T 11351 和 铸件 重量 公差 

GB/AT 20066 钢 和 铁 ” 化 学 成 分 测定 用 试 样 的 取样 和 制 样 方法 (GBAT 20066 一 2006 ， 
ISO 14284: 1996, IDT) 
3 ”术语 和 定义 

GBZT 5611 确立 的 术语 以 及 下 列 术 语 和 定义 适用 于 本 文件 。 
3.1 奥 氏 体 铸铁 ”austenitic cast irons 

以 铁 、 左 、 镍 为 主 ， 添 加 硅 、 鳃 、 铜 和 铬 等 元 素 经 熔炼 而 成 ， 室 温 下 上 其 有 稳定 的 以 奥 氏 
体 基 体 为 主 的 铸铁 。 
3.2 主要 壁 厚 relevant wall thickness 

铸件 的 主要 壁 厚 是 代表 铸件 材料 力学 性 能 的 铸件 断面 厚度 ， 由 供需 双方 共同 确定 。 
4 牌号 

奥 氏 体 铸 铁 牌 号 符合 GBAT 5612 的 规定 ， 分 为 12 个 牌号 ， 分 别 见 表 1、 表 2。 
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表 1 奥 氏 体 铸铁 化 学 成 分 〈 一 般 工程 用 牌号 ) 


化 学 成 分 (质量 分 数 % ) 
材料 牌号 
C= Si Mn Cu Ni or Ps S= 
HTANi15Cu6C12 3.0 1.0 ~2.8 0.5~1.5 5.5~7.5 |13.5~17.5 | 1.0~3.5 0.25 0. 12 
QTANi20CI2 3.0 1.5~3.0 0.5~1.5 <0.5 18.0~22.0 | 1.0~3.5 0.05 0.03 
QTANi20C2Nb? 3.0 1.5~2.4 0.5~1.5 <0.5 18.0~22.0 | 1.0~3.5 0.05 0.03 
QTANi22 3.0 1.5~3.0 1.5~2.5 <0.5 21.0 ~24.0 <0.50 0.05 0.03 
QTANi23Mn4 2.6 1.5~2.5 4.0~4.5 <0.5 22.0~24.0 <0.2 0.05 0.03 
QTANi35 2.4 1.5~3.0 0.5~1.5 <0.5 34.0~36.0 <0.2 0.05 0.03 
QTANi35SiSCI2 223 4.0~6.0 0.5~1.5 <0.5 34.0~36.0 | 1.5~2.5 0.05 0.03 
” 当 Nb% [0.353 ~0.032(Si% +64 x Mg% )] 时 ， 该 材料 具有 良好 的 焊接 性 能 。Nb 的 正常 范围 是 0.12% ~ 
0. 20% 。 
注 : 对 于 一 些 牌 号 ， 添 加 一 定量 的 Mo 可 以 提高 高 温 下 的 力学 性 能 ( 见 附录 A)。 


表 2 奥 氏 体 铸 铁 化 学 成 分 (特殊 用 途 牌 号 ) 


化 学 成 分 (质量 分 数 % ) 

材料 牌号 

(GE Si Mn Cu Ni [es Ps S& 
HTANi13Mn7 3.0 1.5~3.0 | 6.0~7.0 <0.5 12.0~14.0 <0.2 0.25 0. 12 
QTANi13Mn7 3.0 | 2.0~3.0 | 6.0~7.0 到 05 12.0~14.0 <0.2 0.05 0.03 
QTANi30C73 2.6 1.5~3.0 | 0.5~1.5 <0.5 |28.0~32.0| 2.5~3.5 | 0.05 0.03 
QTANi30SiSCr5 2.6 | 5.0~6.0 | 0.5~1.5 <0.5 |28.0~32.0| 4.5~5.5 | 0.05 0.03 
QTANi35C13 2.4 1.5~3.0 | 1.5~2.5 <0.5 |34.0~36.0| 2.0~3.0 | 0.05 0.03 

注 : 对 于 一 些 牌号 ， 添 加 一 定量 的 Mo 可 以 提高 高 温 下 的 力学 性 能 〈 见 附录 A) 。 


5 订单 信息 
5.1 下 列 订单 信息 由 需 方 提供 : 
a) 铸件 的 牌号 。 
b) 供需 双方 协商 的 特殊 要 求 。 
5.2 订货 要 求 由 供需 双方 商定 。 
6 生产 方法 
铸件 应 按 经 规定 程序 批准 的 产品 图 样 和 技术 要 求 制造 。 生 产 方 法 可 由 供 方 提出 ， 并 取得 
需 方 认可 。 
7 技术 要 求 
7.1 化 学 成 分 
铸件 的 化 学 成 分 应 符合 表 1、 表 2 的 规定 。 对 特定 用 途 的 铸件 ( 见 附录 B) 化 学 成 分 有 


F 
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特殊 要 求 时 由 供需 双方 商定 。 


7.2 力学 性 能 


7.2.1 铸件 材料 的 室温 力学 性 能 应 符合 表 3、 表 4 的 规定 。 
7.2.2 铸件 力学 性 能 的 验收 项 目 


日 供需 双方 商定 ， 一 般 情 况 下 : 


a) 奥 氏 体 灰 铸 铁 和 QTANi30Si5Cr5 以 抗 拉 强度 作为 验收 依据 。 


pb) 奥 氏 体 球 墨 铸铁 以 抗 拉 强 度 和 伸 长 率 作为 验收 依据 。 


7.2.3 ”对 届 服 强度 、 冲 击 性 能 和 硬度 有 要 求 时 


， 经 供需 双方 商定 ， 可 作为 验收 依据 。 


7.2.4 如 果 铸 件 本 体 取样 测定 力学 性 能 时 ， 取 样 部 位 、 大 小 、 数 量 以 及 要 达到 的 性 能 指标 ， 


由 供需 双方 商定 。 
表 3 奥 氏 体 铸 铁 的 力学 性 能 〈 一 般 工 程 用 牌号 ) 
材料 牌号 抗 拉 强度 Re。 | 屈服 强度 Rio > 伸 长 率 4 冲击 功 (V 型 缺口 ) 布 氏 硬度 
/MPa( = ) /MPa(=) /% (三 ) /可 (= 三) HBW 
HTANi1SCu6C12 170 = = = 120 ~215 
QTANi20CI2 370 210 水 13” 140 ~255 
QTANi20Cr2Nb 370 210 7 13° 140 ~200 
QTANi22 370 170 20 20 130 ~ 170 
QTANi23Mn4 440 210 25 24 150 ~180 
QTANi35 370 210 20 3 130 ~180 
QTANi35Si5CI2 370 200 10 130 ~170 
非 强制 要 求 。 
表 4 奥 氏 体 铸 铁 的 力学 性 能 (特殊 用 途 牌 号 ) 
材料 牌号 抗 拉 强度 R。 国 服 强度 Rio > 伸 长 率 4 Ff 功 (V 型 缺口 ) 布 氏 硬度 
/MPa( = ) /MPa( = ) /% (三 ) /J( 三 ) HBW 
HTANi13Mn7 140 a = = 120 ~ 150 
QTANi13Mn7 390 210 15 16 120 ~ 150 
QTANi30CI3 370 210 7 3 140 ~200 
QTANi30Si5CrS 390 240 3 这 170 ~250 
QTANi35Cr3 370 210 7 ee 140 ~ 190 
7.3 人 金 相 组 织 
7.3.1 铸件 的 金 相 组 织 
a) 奥 氏 体 灰 铸 铁 的 金 相 组 织 : 奥 氏 体 + 少量 唱 界 碳化 物 + 片 状 石墨 。 工 型 石墨 > 
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70% ， 石 墨 大 小 3 ~5 级 。 
b) 奥 氏 体 球墨 铸铁 的 金 相 组 织 : 奥 氏 体 + 少量 晶 界 碳化 物 + 球状 石墨 。 球 化 级 别 不 低 
于 4 级 , 石墨 大 小 5 ~7 级 。 如 有 特殊 要 求 ， 球 化 级 别 由 供需 双方 商定 。 
7.3.2 不 允许 有 条 块 状 碳化 物 存 在 ， 人 允许 用 热处理 的 方法 改变 碳化 物 的 形态 。 
7.4 热处理 
铸件 一 般 情况 下 铸 态 供 货 。 当 需 方 有 要 求 时 ， 按 规定 的 热处理 工艺 处 理 。 推 荐 热处理 工 
艺 见 附录 C。 
7.5 几何 形状 及 尺寸 公差 
7.5.1 铸件 的 几何 形状 及 尺寸 应 符合 图 样 的 要 求 。 
7.5.2 铸件 的 尺寸 公差 按 GBAT 6414 的 规定 执行 。 有 特殊 要 求 的 可 按 图 样 或 有 关 技 术 要 求 
执行 。 
7.6 表面 质量 
7.6.1 铸件 应 清除 浇 冒 口 、 结 疤 、 飞 边 、 毛 刺 等 ， 残 留 量 应 符合 技术 规范 或 供需 双方 订货 
协定 。 
7.6.2 铸件 的 表面 粗糙 度 应 符合 GBAT 6060. 1 的 规定 。 有 特殊 要 求 的 可 按 图 样 或 有 关 技 术 
要 求 执行 。 
7.6.3 铸件 应 进行 抛 丸 处理， 清除 粘 砂 、 氧 化 皮 等 。 
7.6.4 铸件 应 符合 需 方 的 防 锈 要 求 。 
7.7 重量 公差 
铸件 的 重量 公差 应 符合 GBAT 11351 的 规定 。 有 特殊 要 求 的 可 按 图 样 或 有 关 技 术 要 求 执 
行 。 
7.8 缺陷 及 修补 
7.8.1 铸件 允许 存在 加 工 能 去 除 的 表面 缺 聊 。 铸 件 非 加 工 面 及 内 部 允许 的 铸造 缺陷 种 类 、 
数量 、 范 围 、 应 符合 需 方 图 样 、 技 术 规 范 或 供需 双方 订货 协议 的 规定 。 
7.8.2 铸件 不 允许 有 影响 使 用 性 能 的 铸造 缺陷 〈 如 裂纹 、 冷 隔 、 缩 孔 、 夹 酒 等 ) 存在 。 
7.8.3 不 影响 铸件 使 用 性 能 的 缺陷 可 以 修补 〈 焊 补 和 其 他 方法 ) ， 修 补 技 术 由 供需 双方 商 
定 。 
7.9 特殊 要 求 
需 方 要 求 射线 、 超 声波 、 磁 粉 探伤 检测 时 ， 供 方 应 按 需 方 的 技术 要 求 检查 ; 由 供需 双方 
商定 检测 的 频次 和 数量 。 
8 试验 方法 
8.1 试 块 制备 
8.1.1 单 铸 试 块 
a) 试 块 的 形状 和 尺 二 由 供需 双方 商定 。 可 从 图 1、 表 5 和 图 2、 表 6 中 选择 。 图 中 剖面 
线 部 位 为 切取 试 样 部 位 。 需 方 如 有 要 求 时 ， 也 可 采用 剖 落 单 铸 试 块 ， 见 图 3。 
b) 单 铸 试 块 应 与 该 批 铸件 同 批 铁 液 浇注 ， 并 在 每 包 铁 液 的 后 期 浇注 。 
c) 单 铸 试 块 应 与 铸件 的 浇注 工艺 、 孕 育 方法 相同 。 
d) 单 铸 试 块 的 冷却 条 件 与 所 代表 的 铸件 大 致 相同 ， 试 块 的 开 箱 温度 不 应 超过 300 % 。 
e) 铸件 需 热处理 时 ， 单 铸 试 块 应 与 铸件 同 炉 热处理 。 
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1 YY 型 单 铸 试 块 
表 5 Y 型 单 铸 试 块 尺寸 
试 块 尺寸 /mm 
试 块 类 型 试 块 的 吃 砂 量 
u v x y Zz 
I 12.5 40 25 135 a g 
4 I 和 工 型 试 块 最 小 吃 砂 量 为 
I 25 55 40 140 a a ， Dei 
不 同 规格 拉 伸 试 | 
亚 和 型 试 块 最 小 吃 砂 量 ; 
亚 50 100 50 150 样 的 总 长 确定 和 型 试 块 最 小 吃 砂 量 为 
NV 75 125 65 175 80mm。 
注 1: y 尺寸 数值 供 参考 。 
注 2: 对 薄 壁 铸件 或 金属 型 铸件 ， 经 供需 双方 协商 ， 拉 伸 试 样 也 可 以 从 壁 厚 w 小 于 12.5 mm 的 试 块 上 加 工 。 


I、IHa、II、IV 型 


IIb 型 
图 2 U 型 单 铸 试 块 
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表 6 UD 型 单 铸 试 块 尺寸 
试 块 尺寸 /mm 
试 决 类 型 试 央 的 吃 砂 量 
u Dv x y 
I 12.5 40 30 80 
Ia 25 55 40 100 IIa 和 Ib 型 试 块 最 小 吃 砂 
Tb 25 90 40 -50 下 根据 试 样 的 长 | 量 为 40mm。 
度 确定 亚 和 型 试 块 最 小 吃 砂 量 为 
亚 50 90 60 150 新 二 
TV 75 125 65 165 
注 1: y 尺寸 数值 供 参 考 。 
注 2: 对 薄 壁 铸件 或 金属 型 铸件 ， 经 供需 双方 协商 ， 拉 伸 试 样 也 可 以 从 壁 厚 v 小 于 12.5 mm 的 试 块 上 加 工 。 


= OD 


a) 试 棒 最 小 长 度 L=150mm 


B—B 4 


es 


BG 


b) 铸 型 示意 图 
图 3 敲 落 单 铸 试 块 


8.1.2 附 铸 试 块 

当 和 铸件 重量 等 于 或 超过 2000kg， 而 且 壁 厚 在 30mm ~ 200mm 范围 时 ， 优 先 采 用 附 铸 试 
块 。 当 铸件 重量 超过 2000kg， 且 壁 厚 大 于 200mm 时 ,采用 附 链 试 块 。 附 铸 试 块 的 尺寸 和 位 
置 由 供需 双方 商定 。 

附 铸 试 块 在 铸件 上 的 位 置 应 考虑 到 铸件 的 形状 和 浇注 系统 的 结构 形式 ， 以 避免 对 临近 部 
位 的 各 项 性 能 产生 不 良 影响 。 并 以 不 影响 铸件 的 结构 性 能 、 铸 件 外 观 质量 以 及 试 块 致密 性 为 
原则 。 

除非 供需 双方 另 有 规定 ， 附 铸 试 块 的 形状 和 斥 二 如 图 4、 表 7 所 示 。 

如 铸件 需 热处理 ， 试 块 应 在 铸件 热处理 后 再 从 铸件 上 切 开 。 
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铸件 
Lt 
图 4 附 铸 试 块 
表 7 附 铸 试 块 尺寸 单位 为 毫米 
类 型 铸件 的 主要 壁 厚 t a b( max) c(min) 有 h L: 
A 1<12.5 15 11 7 20 ~30 
B 12.5 <t<30 25 19 12.5 30 ~40 根据 图 5 所 示 不 同 规格 拉 
C 30 <t<60 40 30 20 40 ~65 “| 伸 试 样 的 总 长 确定 
D 60 <1<200 70 52.5 35 65 ~ 105 
注 1: 在 特殊 情况 下 ， 表 中 工 , 可 以 适当 减少 , 但 不 得 小 于 125mm。 


如 用 比 A 型 更 小 尺寸 的 附 铸 试 块 时 ， 应 按 下 式 规定 : 5=0.754, c=0.5a。 


8.1.3 本 体 试 样 
8.1.3.1 总 则 


本 体 取样 的 位 置 、 铸 件 本 体力 学 性 能 、 检 验 频 次 和 数量 日 


日 供需 双方 商定 。 若 需 方 有 规定 


时 ， 按 需 方 图 样 或 技术 要 求 执行 。 本 体 试 样 的 直径 可 以 等 于 或 小 于 1/3 壁 厚 且 大 于 175 壁 
厚 。 对 于 厚 大 件 ， 本 体 取样 的 位 置 由 供需 双方 商定 。 


8.1.3.2 其 他 条 件 


本 体 取样 的 位 置 也 可 以 是 铸件 的 平均 壁 厚 处 。 需 方 应 向 供 方 指明 铸件 的 重要 和 截面 ， 如 明 


a 


需 方 没有 指明 重要 截面 ， 供 方 应 依据 铸件 的 重要 截面 自行 选择 本 体 试 样 的 直径 。 


8.2 试 样 


8.2.1 拉 伸 试 样 和 冲击 试 样 取 自 单 铸 试 块 的 前 


件 本 体 。 


8.2.2 拉 伸 试 样 的 形状 和 尺寸 如 图 5、 表 8 所 示 。 


说 明 : 


图 5 拉 伸 斌 样 


刀 一 一 原始 标 距 长 度 ， 这 里 Lo =5d; 


ad: 


试 样 标 中 长 度 处 的 直径 ; 


L 一 一 平行 段 长 度 ,L。>Lo。 (原则 上 工 -Lo >d); 


LL 一 一 试 样 总 长 (取决 于 


FF 志和 Lo ) ， 试 样 


而 线 部 位 〈 见 图 1 和 图 2) 或 附 铸 试 块 或 铸 


K 紧 的 方法 及 夹 持 端的 长 度 ， 


供需 双方 商定 。 
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表 8 拉 伸 试 样 尺寸 单位 为 毫米 
FR 
5S5+0.1 5 30 
7+0.1 35 42 
10 +0.1 50 60 
14 +0.1 70 84 
20 +0.1 100 120 
注 : 表 中 黑体 字 表示 优先 选用 的 尺寸 。 
8.2.3 冲击 试 样 的 形状 和 尺寸 如 图 6 所 示 。 2G 10 十 0.11 
8.3 化 学 成 分 分 析 2 
8.3.1 化 学 成 分 分 析 方 法 可 采用 化 学 分 析 法 和 光谱 分 X 3 
析 法 ， 由 供需 双方 协商 确定 。 当 对 分 析 结 果 存 在 争议 ”x 放大 RO25+0.025 2 
时 ， 采 用 化 学 分 析 法 仲裁 。 7 
8.3.2 化 学 分 析 取样 方法 按 GBAT 20066 ， 光 谱 分 析 取 2 
样 方法 按 CB/T 5678 的 规定 执行 。 


8.3.3 ”采用 化 学 分 析 法 时 按 CGB/T 223.3、GBXMT 图 6 ”冲击 试 样 
223.4、GB/AT 223.11、GB/T 223.18、GCB/AT 223.25、 
GB/T 223. 58 、GB/T 223. 60 、CB/T 223. 68 、GB/T 223. 71 的 规定 执行 。 
8.4 力学 性 能 试验 
8.4.1 拉 伸 试验 
拉 伸 试验 按 GB/AT 228 的 规定 执行 。 
8.4.2 硬度 试验 
布 氏 硬 度 试验 按 GB/T 231. 1 的 规定 执行 。 硬 度 试 验 根据 供需 双方 商定 ， 可 在 铸件 或 试 
样 上 的 一 个 部 位 或 几 个 部 位 上 进行 。 
8.4.3 冲击 试验 
冲击 试验 按 CB/T 229 的 规定 执行 。 
8.5 金 相 检 验 
8.5.1 人 金 相 检验 按 GBAT 7216、GB/T 9441 的 规定 执行 。 
8.5.2 球 化 级 别 的 检测 可 采用 无 损 检 测 的 方法 ， 如 有 争议 时 可 依据 产品 图 样 按 GB/AT 9441 
检验 裁决 。 其 取样 位 置 及 检验 次 数 由 供需 双方 商定 。 
8.6 几何 形状 和 尺寸 公差 
8.6.1 铸件 的 几何 形状 和 尺寸 公差 按 7. 5 的 要 求 测量 。 
8.6.2 首 批 铸 件 应 按 图 样 规定 逐 件 检查 尺寸 和 几何 形状 。 一 般 铸 件 及 采用 能 保证 尺寸 稳定 
性 方法 生产 出 来 的 铸件 可 以 抽查 ， 抽 查 频次 和 数量 由 供需 双方 商定 。 
8.7 ”表面 质量 
铸件 的 表面 质量 用 目测 的 方法 按 7. 6 的 要 求 逐 件 进 行 检验 。 
8.8 重量 公差 
铸件 的 重量 用 衡器 测量 。 应 符合 GBAT 11351 的 规定 。 
8.9 缺陷 
8.9.1 铸件 的 表面 缺陷 ， 目 视 检测 。 


78 ”铸造 标准 应 用 手册 


8. 9.2” 需 方 要 求 射 线 、 超 声波 、 磁 粉 探伤 检测 时 ， 供 方 依据 需 方 的 技术 要 求 按 GBAT 5677、 
GBAT 7233. 1 、GBZT 9444 的 规定 检测 。 
9 检验 规则 
9.1 取样 批 次 的 构成 和 检验 数量 
9.1.1 取样 批 次 的 构成 

a) 由 同一 包 铁 液 浇 注 的 铸件 为 一 批 ， 确 定 为 一 个 取样 批 次 。 

pb) 以 连续 生产 2000kg 的 铸件 为 一 批 或 以 2h 生产 的 铸件 数量 为 一 批 。 

c) 如 果 一 个 铸件 的 重量 大 于 2000kg 时 ， 单 独 构成 一 个 取样 批 次 。 

d) 在 某 一 时 间 间 隔 内 ， 如 发 生 炉 料 的 改变 、 工 艺 条 件 的 变化 或 要 求 的 化 学 成 分 有 变化 时 ， 
在 此 期 间 连续 熔化 的 铁 液 浇注 的 铸件 ， 无 论 时 间 间 隔 有 多 短 ， 都 作为 一 个 取样 批 次 。 
除 a) 外 ， 经 供需 双方 商定 ， 也 可 把 一 次 的 供 货 量 作为 一 个 取样 批 次 。 在 这 种 情况 
下 ， 供 方 的 生产 过 程 应 有 连续 检测 方法 ， 如 炉 前 金 相 检验 、 光 谱 分 析 等 。 并 确实 能 
证 明生 产 过 程 稳定 ， 符 合 要 求 ， 每 包 处 理 的 铁 液 都 有 检测 记录 ; 并 具有 可 追溯 性 。 
经 热处理 的 铸件 每 一 炉 次 作为 一 个 取样 批 次 或 把 每 一 炉 次 中 结构 相同 的 铸件 作为 一 
个 取样 批 次 。 
9.1.2 检验 批 次 的 数量 

每 个 取样 批 次 都 要 进行 试验 ， 除 非 生产 过 程 的 质量 控制 体系 为 取样 批 次 合并 ， 并 预先 采 
取保 证 措施 。 取 样 批 次 和 试验 数量 的 大 小 应 在 接受 订单 时 由 供需 双方 商定 。 
9.2 试验 的 有 效 性 

如 果 不 是 铸件 本 身 的 质量 问题 ， 而 是 由 于 下 列 情 况 之 一 造成 力学 性 能 试验 结果 不 符合 要 
求 时 ， 则 试验 无 效 。 

a) 拉 伸 试 样 在 试验 机 上 的 装 卡 不 当 或 试验 机 的 操作 不 当 。 

b) 拉 伸 试 样 有 铸造 缺陷 或 试 样 切削 加 工 不 当 。 

c) 拉 伸 试 样 在 标 距 外 断裂 。 

d) 拉 伸 试 样 拉 伸 后 在 断口 处 有 铸造 缺陷 。 
9.3 试验 结果 的 评定 和 复 检 
9.3.1 检验 力学 性 能 时 ， 准 备 一 组 〈 同 批 次 三 根 ) 拉 伸 试 样 ， 先 用 一 根 试 样 进行 试验 ， 如 
果 符 合 要 求 , 则 该 批 铸件 视 为 合格 ; 若 试 验 结果 达 不 到 要 求 ， 而 且 不 是 由 于 9.2 所 列 原因 引 
起 的 ， 则 可 用 男 两 根 进行 复 检 。 
9.3.2 复 检 结 果 都 符合 要 求 时 该 批 铸件 合格 。 知 复 检 结 果 中 仍 有 一 根 达 不 到 要 求 ， 则 该 批 
铸件 初步 判 为 材质 不 合格 。 这 时 ， 可 从 该 批 产品 中 任 取 一 件 ， 在 供需 双方 商定 的 部 位 切取 本 
体 试 样 再 进行 力学 性 能 检测 。 若 检测 结果 符合 要 求 ， 则 仍 可 判定 该 批 铸件 合格 ; 若 本 体 试 样 
检测 结果 仍然 达 不 到 要 求 ， 则 最 终 判 定 该 批 铸 件 为 不 合格 。 
9.3.3 铸件 如 果 铸 态 毛坯 供 货 ， 力 学 性 能 达 不 到 要 求 时 ， 经 需 方 同意 ， 供 方 可 将 铸件 连同 
试 样 热处理 后 重新 试验 。 热 处 理 后 仍 不 合格 时 则 该 批 铸件 视 为 不 合格 。 
9.3.4 和 若 因 热 处 理 不 当 造 成 不 合格 时 ， 人 允许 再 次 热处理 ， 重 复 热 处 理 的 次 数 不 得 超过 两 次 。 
9.3.5 供需 双方 也 可 商定 用 本 体 试 样 进 行 力学 性 能 试验 。 试 验 结果 合格 则 视 该 批 铸 件 合格 。 
10 标志 和 质量 证 明 书 
10.1 铸件 应 有 供 方 标志 。 标 志 的 内 容 、 位 置 、 尺 寸 ( 字 号、 凸凹 ) 和 方法 按 产品 图 样 规 


— 


e 
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er 
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定 或 供需 双方 共同 商定 。 


10. 


11 


11. 


2 铸件 出 三 包装 明 书 。 证 明 书 应 包括 下 列 内 容 : 
a) 供 方 名 称 、 地 址 、 标 识 。 

pb) 零件 名 称 、 零 件 号 、 批 次 号 。 

c) 材质 牌号 及 执行 标准 号 。 

d) 检验 日 期 。 

防 锈 、 包 装 、 储 存 和 运输 


1 和 钴 件 的 防 锈 、 包 装 和 储存 方式 由 供 


箱 内 应 附 有 供 方 质 检 人 员 签 章 的 质量 证 


可 需 双 方 商定 Oo 


11.2 ”对 于 长 途 运输 的 铸件 ， 应 按 运输 条 例 的 规定 ， 由 供需 双方 商定 包装 和 运输 方式 。 
附 录 A 
(资料 性 附录 ) 
奥 氏 体 铸 铁 力学 和 物理 性 能 补充 资料 ( 表 A.1~ 表 A.4) 
A.1 奥 氏 体 铸铁 的 物理 性 能 
热膨胀 系 交 热 导 率 比热容 
人 密度 ee， 、 ee 比 电阻 相对 磁 导 率 
/(kg/dm’ ) /HQ .m (H=79. 58A/cm) 
[pm (mK)] | /(m:K)] | /(g:K)] 
HTANi13Mn7 7.40 17. 70 39. 00 46 ~50 随 2) . 02 
HTANilSCu6Cz2 7.30 18.7 39. 00 46 ~50 1.6 . 03 
QTANi13Mn7 7.30 18. 20 12. 60 46 ~50 1.0 . 02 
QTANi20C12 7.4 ~7.45 18. 70 12. 60 46 ~50 1.0 . 05 
QTANi20Cr2Nb 7. 40 18. 70 12. 60 46 ~50 1.0 .04 
QTANi22 7. 40 18. 40 12. 60 46 ~50 1.0 . 02 
QTANi23Mn4 7. 45 14. 70 12.6 46 ~50 二 . 02 
QTANi30C13 7. 45 12. 60 12. 60 46 ~50 至 a 
QTANi30Si5C15 7. 45 14. 40 12. 60 46 ~50 . 10 
QTANi35 7. 60 5.0 12. 60 46 ~50 一 a 
QTANi35C13 7.70 5.0 12. 60 46 ~50 二 a 
QTANi35Si5C12 7. 45 15. 10 12.6 46 ~50 二 a 
” 铁 磁体 。 
表 A.2 奥 氏 体 铸铁 力学 性 能 
看 抗 拉 强度 R, | 抗 压强 度 R,, | 届 服 强度 Rioz| ” 伸 长 率 4 We 弹性 模 量 | 布 氏 硬度 
/MPa /MPa /MPa % /GPa HBW 
HTANi13Mn7 140 ~220 630 ~ 840 3 至 一 70 ~90 120 ~ 150 
HTANilSCu6Cz2 170 ~210 700 ~ 840 ee 2 85 ~ 105 120 ~215 
QTANi13Mn7 390 ~470 三 210 ~ 260 15 ~ 18 15~25 | 140 ~150 | 120 ~150 
QTANi20CI2 370 ~480 人 210 ~ 250 7~20 11~24 |112~130| 140~255 
QTANi20Cr2Nb 370 ~480 210 ~250 8 ~20 11~24 |112~130| 140~200 
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表 A.2 奥 氏 体 铸铁 力学 性 能 ( 续 ) 
抗 拉 强度 R, | 抗 压强 度 R,, | 届 服 强度 Ro s| ” 伸 长 率 4 弹性 模 量 | 布 氏 硬度 
牌 号 冲击 功 /J 
/MPa /MPa /MPa % /GPa HBW 
QTANi22 370 ~450 > 170 ~ 250 20 ~40 17~29 | 85 ~112 130 ~ 170 
QTANi23Mn4 440 ~480 二 210 ~ 240 25 ~45 20~30 |120~140 | 150~180 
QTANi30C13 370 ~480 一 210 ~ 260 7~18 5 92 ~105 140 ~200 
QTANi30Si5C15 390 ~500 = 240 ~310 1~4 1~3 90 170 ~250 
QTANi35 370 ~420 二 210 ~ 240 20 ~40 18 112 ~140 | 130 ~180 
QTANi35C13 370 ~450 一 210 ~ 290 7~10 4 112 ~123 | 140~190 
QTANi35Si5C12 380 ~500 = 210 ~270 10 ~20 7~12 |130~150| 130~170 
表 A.3 QTANi23Mn4 低温 力学 性 能 
温度 抗 拉 强 度 R， 届 服 强度 Rio.。 伸 长 率 4 断面 收缩 率 冲击 功 
轮 /MPa( = 三) /MPa( =) % (三 ) % /J 
20 450 220 35 32 29 
0 450 240 35 32 31 
-50 460 260 38 35 32 
-100 490 300 40 37 34 
-150 530 350 38 35 33 
—183 580 430 33 27 29 
一 196 620 450 27 25 27 
表 A.4 奥 氏 体 球墨 铸铁 在 不 同 温度 下 的 力学 性 能 
牌 号 
、| 温度 
特 ”性 单位 QTANi20C2 、 
/°C QTANi22 | QTANi30C73 QTANi30Si5C5 QTANi35 Cr3 
QTANi20C2Nb 
20 417 437 410 450 427 
430 380 368 一 二 一 
抗 拉 强度 R。 
MPa | 540 335 295 337 426 332 
之 
650 250 197 293 337 286 
760 155 121 186 153 175 
20 246 240 276 312 288 
430 197 184 一 二 一 
届 服 强度 Ro 
MPa | 540 197 165 199 291 181 
三 
650 176 170 193 139 170 
760 119 117 107 130 131 
20 10.5 35 7.5 3.5 和 
| 430 12 23 = = = 
申 长 谈 
和 % | 540 10.5 19 7.5 4 9 
三 
650 10.5 10 7 11 6.5 
760 15 13 18 30 24.5 


( 资料 性 附录 ) 


奥 氏 体 铸铁 特性 和 主要 用 途 ( 表 B.1) 
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表 A.4 奥 氏 体 球墨 铸铁 在 不 同 温度 下 的 力学 性 能 ( 续 ) 
牌 号 
、| 温度 
特 人 性 单位 QTANi20C12 、 
/TC OTANi22 | QTANi30C3 | QTANi30Si5C15 | QTANi35Cr3 
QTANi20C12 Nb 
540 197 148 2 = 
| 595 (127) (95) 165 120 176 
抗 思 变 强度 
MPa | 650 84 63 (105) (67) 105 
(1000h) 
705 (60) (42) 68 44 70 
760 (39) (28) (42) (21) (39) 
和 540 162 91 = 到 (190) 
ee EE (92) (63) 三 本 (112) 
Ne ”| 650 56 40 下 Sa (67) 
(1% /1000h) 
705 (34) (24) 三 = 56 
ee 540 63 本 过 = a 
ANY 
最 小 师 变 束 : 595 (39) 2 过 = 70 
时 的 应 力 MPa 
650 24 二 到 a a 
(1% /10000h) 
705 (15) = 一 = 39 
| 540 6 14 到 二 一 
晴 变 断裂 介 长 
en 二 5 了 7 10.5 6.5 
650 13 13 于 es 二 
(1000h) 
705 es 至 12.5 25 13.5 
注 : 括号 内 的 数值 是 内 外 插值 计算 的 。 
附 录 B 


牌号 特 人 性 主要 用 途 
一 般 工程 用 牌号 
良好 的 耐 腐蚀 性 ,尤其 是 在 碱 、 稀 酸 海 水 和 | 
HTANil5Cu6CO 让 入 液 内 。 恨 好 的 醒 热 性 承载 性 , 热 有 系数 | 
高 , 含 低 铭 时 无 磁性 
良好 的 耐 腐 他 性 和 耐 热 性 , 较 强 的 承载 性 , 较 | 。 ，。 
下 由 压缩 入 增 压 叶 外 壳 、 : 气 歧 
QTANiz0C2 的 的 ,人 人 于。 着、 人 人 和 人 
Mo( 质量 分 数 ) 可 提高 高 温 力学 性 能 et 
QTANi20C12 Nb? 适用 于 焊接 产品 ,其 他 性 能 同 QTANi20C12 同 QTANi20C12 
伸 长 率 较 高 , 比 QTANi20C12 的 耐 腐 他 性 和 耐 
泵 . 阀 . 压 缩 机 、 衬 套 , 涡 轮 增 压 器 外 过 . 排 气 上 
QTANi22 当代, 高 的 六 了 系数 。 -100'C 人 上 思 必 ,四 社 套 , 涡 轮 增 压 器 外 这、 排 气 歧 
无 磁性 Se 
QTANi23Mn4 伸 长 率 特别 高 , - 196 仍 具 官 性 ,无 磁性 。 | 适用 于 -196 的 制冷 工程 用 铸件 
要 求 尺寸 稳定 性 好 的 机 床 零件 .科研 仪器 , 玻 3 
QTANS 热膨胀 系数 最 低 , 耐 热 名 击 人 
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表 B.1 奥 氏 体 铸 铁 特性 和 主要 用 途 ( 续 ) 
牌 号 特 性 主要 用 途 
一 般 工程 用 牌号 
抗 热 性 好 , 其 伸 长 率 和 抗 蠕 变 能 力 高 于 
QTANi35Si5C2 | QTANi35C13。 若 增加 1% Mo( 质量 分 数 ) 抗 蠕 变 | ”燃气 涡轮 壳 体 铸件 、 排 气 下 管 .涡轮 增 压 器 外 这 


能 力 会 更 强 
特殊 用 途 牌号 
站 无 厂 性 无 磁性 铸件 ,如 涡轮 发 电机 端 盖 、 开 关 设 备 外 


壳 绝缘 体 法 兰 .终端 设备 .管道 

无 磁性 ,与 HTANi13Mn7 性 能 相似 ,力学 性 能 | “无 磁性 铸件 ,如 涡轮 发 电机 端 盖 、 开 关 设 备 外 
有 所 改善 过 .绝缘 体 法 兰 .终端 设备 .管道 

力学 性 能 与 QTANi20Cr2Nb 相似 ,但 耐 腐蚀 性 
和 耐 热 性 较 好 ,中 等 热膨胀 系数 ,优良 的 耐 热 冲 | 泵 .锅炉 .阀门 .过 滤器 零件 、 排 气 歧 管 .涡轮 增 
击 性 ,增加 1% Mo( 质量 分 数 ) ,具有 良好 的 耐 高 | 压 器 外 壳 
温 性 
QTANi30Si5CI5 优良 的 耐 腐蚀 性 和 耐 热 性 ,中 等 热膨胀 系数 | ” 泵 、 排 气 歧 管 .涡轮 增 压 器 外 过 .工业 熔炉 铸件 
与 QTANi35 相似 ,增加 1% Mo( 质量 分 数 ) , 具 


QTANi13Mn7 


QTANi30CI3 


QTANi35C13 有 良好 的 耐 高 温 性 燃气 轮机 外 过 ,玻璃 模具 
“日 J [1 
附 录 C 
( 资料 性 附录 ) 
推荐 的 热处理 工艺 


C.1 消除 应 力 热处理 工艺 
a) 升温 速率 不 大 于 150%CAh， 加 热 到 625%C ~650%C ， 保 温 2h。 
b) 截面 厚度 每 增加 23Smm ， 保 温 时 间 增 加 1h。 
c) 降温 速率 不 大 于 100%CAh， 炉 内 冷却 至 200%C 出 炉 空冷 。 
C.2 高 温 稳定 化 热处理 工艺 
对 于 超过 500 %C 以 上 工作 温度 的 工件 需 进 行 高 温 稳定 化 热处理 ， 推 荐 铸件 高 温 稳定 化 热 
处 理工 艺 : 
a) 升温 速率 不 大 于 150%Zh， 加 热 到 955% ~ 1040% 。 保 温 3h ~5h。 
b) 截面 厚度 每 增加 23Smm ， 保 温 时 间 增 加 1h。 
c) 达到 规定 的 保温 时 间 后 出 炉 空冷 。 
附 录 D 
( 规范 性 附录 ) 
本 标准 与 ISO 2892: 2007 的 章 条 编号 对 照 ( 表 D.1) 
表 D.1 本 标准 与 IO 2892 : 2007 的 章 条 编号 对 照 表 


本 标准 章 条 编号 对 应 ISO 标准 章 条 编号 本 标准 章 条 编号 对 应 ISO 标准 章 条 编号 


可 = 7.5~7.9 SS 


7.4 了 .3 8 9 
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表 D.1 本 标准 与 ISO 2892:2007 的 章 条 编号 对 照 表 ( 续 ) 


本 标准 章 条 编号 对 应 ISO 标准 章 条 编号 本 标准 章 条 编号 对 应 ISO 标准 章 条 编号 

8.1 9.1,9.2.1 9.3 11.3 11.4 

8.2 9.2.2 10 ~11 一 

8.3 10.1 附录 A 附录 C 

8.4 10.2 附录 B 附录 A 

8.5~8.9 Ss 附录 C 附录 B 
9.1 = 附录 D 四 
9.2 11.2 


第 五 节 ” 排 气 皮 管 铸铁 件 


赵 新 武 ” 郭 全 领 

一 、 标 准 概况 

排 气 下 管 是 内 燃 机 关键 零 部 件 之 一 ， 对 发 动机 的 性 能 具有 明显 的 影响 。 一 方面 能 和 否 持久 
承受 高 温 冲击 而 始终 保持 不 漏 气 ， 关 系 着 发 动机 能 否 有 效 利 用 燃油 而 最 大 限度 地 输出 动力 ; 
另 一 方面 ， 排 气 歧 管 的 内 腔 流 道 设计 、 制 造 是 否 合理 ， 对 废气 排放 能 和 否 满足 环保 要 求 有 着 明 
显 的 影响 。 

发 动机 排 气 歧 管 工作 条 件 恶劣 ， 处 于 循环 交 变 温度 状态 下 工作 ， 受 热 温 度 极 不 均匀 ， 表 
层 与 内 腔 相差 几 百 度 ， 这 对 排 气 收 管 的 材料 、 常 温 及 高 温 力 学 性 能 和 使 用 性 能 有 和 较 高 的 要 
求 。 随 着 发 动机 功率 的 加 大 ， 气 体 排 放 温 度 越 来 越 高 ， 对 排 气 收 管 的 耐 高 温 抗 氧化 性 能 要 求 
更 高 。 

目前 ， 国 外 同行 业 领先 企业 正在 研制 重量 更 轻 、 耐 高 温 冲击 性 能 更 佳 的 新 型 合金 铸铁 发 
动机 排 气 歧 管 ， 而 我 国 排 气 歧 管 基本 上 仍 以 普通 球 铁 和 普通 蠕 铁 为 主 ， 零 件 本 身 重 量 较 大 ， 
理化 性 能 提升 空间 有 限 ， 因 此 若 不 尽快 开展 排 气 牙 管 新 材料 、 新 工艺 、 新 技术 的 研究 ， 同 时 
制定 相关 铸铁 件 标 准 ， 推 广 新 材质 、 新 工艺 、 新 技术 的 应 用 ， 国 内 市 场 必 然 会 被 国外 企业 占 
领 ， 我 国 汽车 发 动机 技术 的 自主 研发 进程 也 将 受到 影响 。 
由 于 国内 没有 相应 的 国家 标准 ， 各 个 发 动机 公司 在 选择 排 气 疏 管 材料 时 随意 性 较 大 ， 造 
成 排 气 卜 管 材料 牌号 繁杂 ; 给 生产 企业 造成 了 许多 不 便 ， 生 产 难 以 组 织 ， 炉 料 难以 管理 ， 质 
量 难以 控制 。 发 动机 功率 提升 后 ， 排 气温 度 提 高 ， 原 有 材料 已 不 能 满足 要 求 ， 使 用 过 程 中 造 
成 排 气 收 管 开裂 、 变 形 、 烧 蚀 等 现象 。 选 择 什么 样 的 材料 才能 满足 需求 ， 各 个 发 动机 厂家 并 
不 统一 。 这 种 现象 严重 影响 了 发 动机 企业 的 国际 竞争 力 。 鉴 于 这 种 情况 ， 各 个 企业 都 迫切 硕 
望 有 一 个 标准 来 规范 排 气 收 管 的 材料 ， 使 发 动机 企业 能 够 根据 发 动机 的 性 能 选择 相应 的 材 
料 ， 生 产 企业 能 够 依据 相应 的 材料 来 组 织 生产 ， 能 够 使 用 标准 来 指导 生产 。 

综 上 所 述 ， 制 定 我 国 的 《 排 气 此 管 铸铁 件 》 国 家 标准 ， 是 行业 发 展 所 必要 且 和 急需 的 。 

该 标准 于 2011 年 6 月 批准 发 布 ，2012 年 3 月 1 日 起 实施 。 
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二 、 标 准 主要 内 容 说 明 

1. 范围 

该 标准 规定 了 内 燃 机 排 气 歧 管 铸 铁 件 (以 下 简称 铸件 ) 的 技术 要 求 、 试 验方 法 、 检 验 
规则 、 标 志 ， 以 及 质量 证 明 书 、 防 锈 、 包 装 、 姓 存 和 运输 等 。 

该 标准 适用 于 砂 型 铸造 或 导热 性 与 砂 型 相当 的 铸 型 中 铸造 的 铸件 。 对 于 用 其 他 铸造 方法 
生产 的 铸件 ， 也 可 参照 使 用 。 
2. 规范 性 引用 文件 

在 规范 性 引用 文件 中 全 部 采用 最 新 版 的 标准 名 称 和 编号 ; 全 部 为 非 注 日 期 引用 。 其 中 
GB/T 26656 一 2011 《里 墨 铸铁 金 相 检验 》、GBXMT 26655 一 2011 《里 墨 铸铁 件 》、GBMT 
26648 一 2011《 奥 氏 体 铸 铁 件 》 是 新 增加 的 国家 标准 。 

3. 技术 要 求 

(1) 材料 ”依据 国内 外 的 相关 资料 把 排 气 层 管 的 材料 分 为 5 大 类 : 灰 铸 铁 、 蠕 墨 铸铁 、 
硅 钼 球墨 铸铁 、 硅 钼 蠕 墨 铸铁 、 高 镍 奥 氏 体 球 墨 铸铁 。 其 中 常用 的 牌号 为 HT200、RuT- 
Si4Mo、QT400-18、QT450-10 、QTRSi4Mo 、QTRSi4Mol 、QTANi35Si5C2 。 在 该 标准 附录 A 
中 提供 了 各 种 牌号 的 工作 温度 以 供 选用 。 

(2) 化 学 成 分 “化 学 成 分 除了 我 国标 准 规定 的 牌号 以 外 ， 硅 钼 里 墨 铸铁 和 高 镍 奥 氏 体 
球墨 铸铁 没有 相关 国家 标准 。 国 际 标准 和 国外 标准 中 化 学 成 分 差异 很 大 。 

1) 高 镍 奥 氏 体 球墨 铸铁 ， 在 ISO 标准 中 对 S、Msg 未 做 规定 ，P 含量 为 <0. 08% 。 该 标 
准 引用 ISO 标准 ,将 P 含量 下 降 至 大 0.05% ，S 三 0. 03% ， 对 Mg 未 做 规定 。 

2) QTANi35Si5C12 对 应 ISO 标准 、ASTM 和 DIN,C 含量 并 不 统一 ，ISO 标准 和 德国 标 
准 DIN 规定 为 C<2% ， 而 美国 标准 ASTM 和 意大利 标准 分 别 定 <2.3% 、<2.4% 。 该 标准 
依据 多 年 的 生产 经 验 认 为 C<2.3% 较为 合适 。 

3) 该 标准 中 的 RuTSi4Mo 对 应 德国 标准 GJV SiMo4. 5 ~0. 6。 

(3) 力学 性 能 ”该 标准 中 表 2 所 列 数据 为 单 铸 试 块 的 力学 性 能 。 本 体 取样 测定 力学 性 
能 时 要 在 合同 中 注 明 。 

(4) 金 相 组 织 

1) 硅 钼 球墨 铸铁 、 硅 钼 里 墨 铸铁 的 珠光 体 为 和 15% ， 沿 用 了 意大利 Gh Si-Mo Rct 和 德 
国标 准 GGG-SiMo51。 当 需 方 有 要 求 时 ,珠光 体 <15% 是 要 退火 才能 达到 的 。 

2) 硅 钼 球墨 铸铁 、 高 镍 奥 氏 体 球墨 铸铁 球 化 级 别 评定 依据 GBAT 9441 执行 。 硅 钼 里 墨 
铸铁 金 相 按 CB/T 26656 一 2011 执行 。 

3) 硅 钼 蠕 墨 铸铁 在 德国 标准 VW50021 (大 众 ) 的 材质 GJV SiMo4. 5 ~0.6 中 规定 ， 壁 
厚 小 于 5mm 的 蠕虫 石墨 占 60% ; 壁 厚 大 于 5mm 的 蠕虫 石墨 占 70% 。 考 虑 到 中 国 目 前 的 技 
术 水 平 ， 壁 厚 在 5mm 以 上 获得 60% 里 化 率 非常 困难 ， 因 此 在 标准 中 规定 蠕 化 率 三 50% 为 合 
格 。 

(5) 热处理 为 了 防止 排 气 歧 管 铸件 在 高 温 下 由 于 相 变 而 产生 应 力 ， 对 于 普通 球墨 铸 
铁 、 硅 钼 球墨 铸铁 、 硅 钥 蠕 墨 铸铁 理论 上 认为 珠光 体 越 少 ， 排 气 歧 管 在 高 温 下 产生 的 相 变 应 
力 越 少 。 

我 国 GBXT 9437 一 2009 把 QTRSi4Mo 规定 为 以 铁 素 体 为 主 。 各 国 的 标准 并 不 统一 。 导 


实 


由 
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证 明 ， 相 变 应 力 是 客观 存在 ， 但 比 起 排 气 歧 管 在 高 低温 冷 热 交 变 的 恶劣 环境 下 的 工作 状态 ， 
相 变 应 力 的 影响 是 微弱 的 ， 一 味 地 追求 珠光 体 越 少 越 好 是 不 可 取 的 ， 无 谓 地 加 大 了 制造 成 
本 。 

最 近 ， 非 亚 特 公司 把 GhSi4Mol 的 珠光 体 由 和 10% 改 为 <15% 就 充分 说 明了 这 一 点 。 由 
需 方 提出 的 各 种 珠光 体 含 量 材料 的 排 气 歧 管 生产 企业 都 在 生产 ， 但 铸 态 珠光 体 小 于 10% 是 
很 难 做 到 的 ， 小 于 5% 就 更 难 做 到 。 为 了 达到 降低 珠光 体 含 量 的 目的 ， 就 必须 进行 退火 处 
理 , 或 采取 相应 的 熔炼 工艺 。 从 西 排 20 余年 与 南京 菲亚特 公司 生产 依维柯 2. 8L 硅 钼 球墨 铸 
铁 排 气 歧 管 的 经 验 来 看 ， 铸 态 珠光 体 达 到 20% 左右 ， 未 发 生 由 于 排 气 层 管 相 变 造成 的 任何 
质量 问题 ， 而 且 一 直 是 独家 供应 商 。 神 龙 汽车 公司 一 直 是 由 西 排 独家 供应 铸 态 排 气 监管 ， 铸 
态 排 气 疏 管 按照 法 国 雪 铁 龙 公司 的 标准 经 过 各 种 性 能 的 试验 ， 完 全 符合 要 求 。 目 前 该 公司 生 
产 的 排 气 歧 管 基本 上 以 铸 态 供应 市 场 。 所 以 该 标准 规定 : 铸件 一 般 情 况 下 铸 态 供 货 。 只 有 当 
需 方 有 要 求 时 才 进 行 热处理 。 

(6) 几何 形状 和 尺寸 公差 

1) 铸件 的 几何 形状 及 其 尺寸 公差 应 符合 图 样 的 要 求 。 

2) 铸件 尺寸 公差 不 大 于 GBAT 6414 一 1999 中 CT8 级 ， 错 型 值 不 大 于 CT9 级 。 错 型 值 不 
能 影响 加 工 、 安 装 ， 错 型 后 的 管 壁 不 小 于 管 壁 允许 的 最 小 厚度 。 

3) 加 工 余 量 的 大 小 由 供 方 确定 。 需 方 有 要 求 时 ， 供 需 双 方 在 订货 时 商定 。 

(7) 表面 质量 ”由 于 生产 方式 不 一 样 ， 产 品 的 表面 质量 是 不 一 样 的 。 该 标准 明确 规定 
外 表面 的 粗糙 度 R50。 考 虑 到 内 腔 流 道 的 粗 烟 度 对 气体 流动 的 影响 ， 因 此 规定 内 表面 的 
粗糙 度 R, <25。 

(8) 缺陷 及 修补 该 标准 中 规定 了 不 允许 存在 的 铸造 缺陷、 允许 存在 的 铸造 缺陷 ， 以 
及 铸造 缺陷 的 修补 方法 。 

(9) 无 损 检 测 ”由 于 排 气 牙 管 铸铁 件 结构 复杂 、 壁 厚 差 大 ， 缩 松 、 缩 孔 缺 陷 是 避免 不 
了 的 ， 因 此 按 产品 图 样 的 要 求 规定 要 进行 无 损 检 测 处 理 。 对 缺陷 的 位 置 、 数 量 、 大 小 检测 ， 
过 无 损 检测 确定 是 否 符合 要 求 。 铸 造 缺陷 只 要 不 影响 使 用 性 能 是 允许 的 ， 但 缺陷 的 位 置 、 
数量 、 大 小 要 在 技术 文件 中 注 明 。 无 损 检 测 适用 于 提交 样 件 时 ， 在 生产 工艺 稳定 时 由 供需 双 
方 协商 定期 检测 。 

(10) 清洁 度 ” 排 气 收 管内 上 腔 的 清洁 度 是 一 项 重要 的 性 能 指标 ， 各 个 发 动机 厂 的 指标 不 
尽 相同 ， 铸 件 内 腔 的 清洁 度 按 GBAT 3821 的 规定 执行 。 一 般 在 机 械 加 工 后 进行 。 

(11) 气 密 性 试验 “ 排 气 歧 管 铸铁 件 的 气 密 性 检测 是 检测 铸件 有 无 气体 泄漏 的 必 测 项 
目 ， 但 必须 放 在 机 加 工 后 进行 。 所 以 在 条 款 中 规定 供需 双方 协商 确定 气 密 性 检测 的 时 间 和 方 
法 ， 供 方 以 毛坯 供 货 时 气 密 性 检测 可 以 在 需 方 进行 ， 供 方 以 产品 供 货 时 气 密 性 检测 在 供 方 进 
行 。 

(12) 重量 公差 ”铸件 的 重量 公差 应 符合 GB/AT 11351 的 规定 ， 有 特殊 要 求 的 可 按 图 样 
或 有 关 技 术 要 求 执行 。 

4. 试验 方法 

在 该 标准 中 对 试验 方法 也 作 了 明确 规定 ， 以 便于 操作 。 

S. 过 程控 制 

在 该 标准 中 规定 了 批 次 管理 和 取样 方法 ， 该 标准 在 编制 过 程 中 参照 ISO 9000 的 相关 要 
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求 增加 了 过 程控 制 和 批 次 管理 的 内 容 。 在 以 往 的 标准 中 ， 考 虑 更 多 的 是 站 在 供 方 的 立场 指导 
供应 商 按 国家 标准 的 规定 生产 铸铁 件 ， 需 方 只 关注 产品 的 结果 ， 而 不 关注 过 程 。 所 定 标准 只 
围绕 验收 产品 制定 ， 忽 略 了 过 程 和 结果 的 因果 关系 。 按 照 目 前 的 国际 惯例 ， 生 产 方式 不 仪 是 
由 供 方 决定 的 ， 需 方 要 对 供 方 的 生产 方式 进行 审核 ， 需 方 对 供 方 的 PPAP 进行 批准 。 关 注 过 
程 ， 持 续 改 进 是 供需 双方 的 事情 ， 因 此 在 标准 中 特别 强调 协商 沟通 的 原则 。 

6. 与 相关 标准 的 比较 

我 国 制定 的 排 气 歧 管 相关 标准 有 JBAT 8579 一 1997《 内燃机 进 、 排 气管 技术 条 件 》 和 
JBAT 50097 一 1997《 内燃机 进 、 排 气管 产品 质量 分 等 (内 部 使 用 )》, 与 以 上 标准 比较 ， 本 
标准 具有 以 下 先进 性 。 

1) JBMT 8579 仅 涉 及 灰 铸 铁 、 蠕 墨 铸铁 材料 ， 而 该 标准 总 结 了 国内 外 排 气 玻 管 行业 的 
主流 材料 ， 是 近年 来 的 技术 成 果 的 应 用 ， 并 在 附录 A 中 根据 使 用 条 件 加 以 推荐 ， 方便 使 用 
者 选用 。 

2) 该 标准 增加 了 无 损 检 测 、 气 密 性 、 清 洁 度 等 要 求 。 

3 ) 该 标准 关注 过 程控 制 ， 制 定 了 供 、 需 双方 详细 的 检验 程序 ， 便 于 使 用 者 操作 。 

4) 该 标准 参照 [SO 2892: 2007《 奥 氏 体 铸铁 分类》 标准 把 高 镍 奥 氏 体 球墨 铸铁 的 牌 
号 按照 CBMT 5612 《铸铁 牌 叶 表示 方法 》 进行 了 统一 编号 。 该 标准 参照 德国 标准 把 硅 钥 蠕 铁 
的 牌号 按照 GBAT 5612 《铸铁 牌号 表示 方法 》 进 行 了 统一 编导 。 在 随后 的 相关 标准 中 予以 公 
布 。 

7. 主要 试验 验证 

随 着 发 动机 技术 的 不 断 进步 和 发 动机 功率 的 提高 ， 排 气温 度 从 原来 的 500Y 提高 到 
650% ， 当 催化 技术 、 废 气 循环 、 涡 轮 增 压 技术 应 用 后 ， 排 气温 度 提 高 到 750% 以 上 ， 有 
的 车 型 排 气 温度 已 超过 900Y 。 从 排 气 歧 管 材料 的 应 用 现状 及 发 展 方向 来 看 ， 研 究 和 开发 
耐 高 温 性 能 更 好 的 排 气 琶 管 铸铁 材料 ， 通 过 多 元 合金 化 的 方法 进一步 提高 其 高 温 工作 性 
能 已 势 在 必 行 。 排 气 玻 管材 料 从 最 初 的 灰 铸 铁 、 普 通 球墨 铸铁 ， 演 变 到 硅 钼 球墨 铸铁 、 
蠕 墨 铸 铁 ， 直 至 发 展 到 抗 氧 化 、 耐 高 温 性 更 好 的 高 镍 奥 氏 体 球墨 铸铁 ， 反 映 出 该 行业 材 
料 技术 的 不 断 进步 。 

该 标准 把 硅 钼 球墨 铸铁 、 硅 钼 蠕 墨 铸铁 和 高 镍 奥 氏 体 球墨 铸铁 列 为 排 气 歧 管 的 选择 材料 
用 以 替代 进口 ， 表 明 我 国 的 企业 已 掌握 了 这 一 先进 技术 ， 达 到 或 超过 了 这 些 材料 所 要 求 的 各 
种 性 能 指标 。QTRSi4Mo 排 气管 应 用 在 275 马力 柴油 发 动机 在 710 ~740Y ，1000h 耐久 试验 
后 ， 排 气管 无 裂纹 、 无 变形 ， 金 相 组 织 无 变化 〈 局 部 浅 表层 除外 ) ， 抗 高 温 氧化 性 满足 产品 
要 求 。 


三 、 标 准 的 特点 与 应 用 


1. 标准 的 特点 

1) 该 标准 按照 ISO 9000 的 要 求 ， 突 出 了 需 方 的 要 求 ， 体 现 了 以 需 方 为 导向 的 过 程 。 
2) 强调 了 供需 双方 协商 准则 。 

3) 突出 了 可 追溯 性 。 

2. 标准 的 应 用 

功能 不 同 的 排 气 层 管 需要 选用 不 同 的 材料 ， 但 生产 方式 、 验 收 程序 基本 相同 。 遂 过 该 标 
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准 达到 促进 新 材料 、 新 工艺 、 新 技术 的 推广 和 应 用 及 规范 管理 之 目的 。 当 需 方 有 特殊 要 求 
时 ， 必 须 满 足 需 方 的 要 求 。 

该 标准 作为 供需 双方 验收 排 所 监管 铸铁 件 的 依据 ， 同 时 也 适用 于 排 气 歧 管 铸铁 件 生产 企 
业 作 为 技术 标准 用 于 指导 生产 。 由 于 科技 的 不 断 进 步 ， 新 的 耐 高 温 、 抗 氧化 、 耐 疲劳 的 材料 
会 不 断 地 得 到 开发 和 应 用 ， 因 此 该 标准 需要 得 到 不 断 充实 和 修订 。 


四 、 标 准 内 容 


GB/T 2665S3 一 2011 


排 气 歧 管 铸铁 件 
1 范围 
本 标准 规定 了 内 燃 机 排 气 歧 管 铸 铁 件 (以 下 简称 铸件 ) 的 技术 要 求 、 试 验方 法 、 检 验 
规则 、 标 志和 质量 证 明 书 、 防 锈 、 包 装 、 几 存 和 运输 等 要 求 。 
本 标准 适用 于 砂 型 铸造 或 导热 性 与 砂 型 相当 的 铸 型 中 铸造 的 铸件 。 对 于 用 其 他 铸造 方法 
生产 的 铸件 ， 也 可 参照 使 用 。 
2 规范 性 引用 文件 
下 列 文件 对 于 本 文件 的 应 用 是 必 不 可 少 的 。 凡 是 注 日 期 的 引用 文件 ， 仅 注 日 期 的 版 本 
适用 于 本 文件 。 几 是 不 注 日 期 的 引用 文件 ， 其 最 新 版 本 (包括 所 有 的 修改 单 ) 适用 于 本 
文件 。 
GB/T 223.3 钢铁 及 合金 化 学 分 析 方 法 “二 安 蔡 比 林 甲 烧 磷 钼 酸 重 量 法 测定 磷 量 
GB/T 223.4 钢铁 及 合金 ” 锰 含 量 的 测定 ”电位 滴定 或 可 视 滴 定 法 
GB/T 223. 11 钢铁 及 合金 ， 铬 含量 的 测定 ”可 视 滴定 或 电位 滴定 法 
GB/T 223.25 ”钢铁 及 合金 化 学 分 析 方法 “ 丁 二 酮 且 重 量 法 测定 镍 量 
GB/T 223. 26 ”钢铁 及 合金 ” 钼 含量 的 测定 ” 硫 氰 酸 盐分 光 光 度 法 
GB/T 223. 58 ”钢铁 及 合金 化 学 分 析 方 法 “ 亚 砷 酸 钠 - 亚 硝 酸 钠 滴定 法 测定 锰 量 
GB/T 223. 60 ”钢铁 及 合金 化 学 分 析 方 法 “高 氯 酸 脱 水 重量 法 测定 硅 含量 
GB/T 223. 68 ”钢铁 及 合金 化 学 分 析 方 法 “ 管 式 炉 内 燃烧 后 碘 酸 钾 滴 定 法 测定 硫 含量 
GBZT 223.71 钢铁 及 合金 化 学 分 析 方 法 ” 管 式 炉 内 燃烧 后 重量 法 测定 碳 含量 
GB/T 228 金属 材料 ”室温 拉 伸 试验 方法 
GB/T 231.1 金属 材料 布 氏 硬度 试验 第 1 部分: 试验 方法 
GB/T 1348 “球墨 铸铁 件 
GBZT 3821 ”中 小 功率 内 燃 机 清洁 度 测定 方法 
GB/T 4336” 磋 素 钢 和 中 低 合 金 钢 ”火花 源 原子 发 射 光 谱 分 析 法 (常规 法 ) 
GBZT 5677 ”和 链 钢 件 射 线 照相 检测 
GBZT 6060. 1 表面 粗糙 度 比 较 样 块 ” 铸 造 表面 
GBZT 6414 一 1999 ”铸件 “尺寸 公差 与 机 械 加 工 余 量 
GB/AT 7216 灰 铸 铁 金 相 检验 
GB/T 9437 ” 耐 热 铸铁 件 
GB/T 9439” 灰 铸铁 件 
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GB/T 9441 ”球墨 铸铁 金 相 检验 

GB/T 11351 铸件 重量 公差 

GB/T 26648 ” 奥 氏 体 铸 铁 件 

CB/T 26655 ”里 黑 铸铁 件 

GB/T 26656 ”里 墨 铸铁 金 相 检 验 

JBAT 9219 球墨 铸铁 ”超声 声速 测定 方法 
3 技术 要 求 
3.1 材料 

依据 内 燃 机 排 气 层 管 的 工作 温度 ， 推 荐 按 附录 A 中 表 A. 1 选用 材料 。 
3.2 化 学 成 分 
3.2.1 铸件 的 化 学 成 分 见 表 1。 
3.2.2 化 学 成 分 由 供 方 确定 。QTRSi4Mo、QTRSi4Mol 、QTRSi5 和 RuTSi4Mo 的 Si、Mo 和 
高 镍 奥 氏 体 球 墨 铸铁 的 Ni、Si、Mn、Cr 应 符合 表 1 的 规定 (QTANi22 铬 除外 )。 需 方 对 化 
学 成 分 有 特殊 要 求 时 应 在 产品 图 样 或 供 货 合同 中 规定 。 

表 1 铸件 化 学 成 分 


化 学 成 分 (质量 分 数 % ) 


牌 号 
C Si Mn P< | Ss Mo Cr Ni 其 他 
HT200 3.0~3.5 | 2.1~2.6 | 0.7~1.0 |0.15 |0.12 = 站 和 
HT250 3.1~3.4 | 1.7~2.3 | 0.6~1.0 | 0.15 |0.12 = 三 3 
RuT300 3.4~3.9 | 2.0~3.0 <0.5 0.07 | 0.03 a 4 > 5 
Cu0. 50 
RuTSi4Mo 2.8~3.6 | 4.3~4.7 <0.3 0.05 | 0.02 | 0.5 ~0.7 <0.50 <0.60 
Tis0. 20 
QT400-15 3.5~4.0 | 2.5~3.2 <0.4 0.05 | 0.02 三 二 富 二 
QT400-18 3.5~4.0 | 2.5~3.3 <0.3 0.05 | 0.02 二 = 二 3 
QT450-10 3.6~3.9 | 2.9~3.4 <0.5 0.05 | 0.02 3 和 > 和 


QTRSi4 Mo 2.7~3.5 | 3.5~4.5 <0.5 0.07 |0.0151 0.5 ~0.9 4 人 + 


QTRSi4 Mol 2.7~3.5 | 4.0~4.5 <0.3 0.05 10.015| 1.0~1.5 = a = 


QTRSiS 2.4~3.2 | 4.5~5.5 <0.7 0. 07 10.015 > 二 全 后 
QTANi20CI2 过 3. 00 1.5~3.0 | 0.5~1.5 |0.05 |0.03 一 1.0~3.5 |18.0~22.0| Cus0.50 
QTANi20Cr2Nb* <3.00 1.5~2.4 | 0.5~1.5 |0.05 | 0.03 = 1.0~3.5 |18.0~22.0| Cu=s0.50 
QTANi22 <3.00 1.5~3.0 | 1.5~2.5 | 0.05 | 0.03 二 <0.50 |21.0~24.0| Cu=s0.50 


QTANi30CI3 <2.60 1.5~3.0 | 0.5~1.5 |0.05 | 0.03 = 2.5~3.5 |28.0~32.0| Cu 和 0.50 
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表 1 铸件 化 学 成 分 ( 续 ) 


化 学 成 分 (质量 分 数 % ) 
牌 号 
C Si Mn P< | S= Mo Cr Ni 其 他 
QTANi30Si5Cr5 <2. 60 5.0~6.0 | 0.5~1.5 |0.05 | 0.03 一 4.5~5.5 |28.0~32.0|1 Cu 和 0.50 
QTANi35SiSCI2 <2.30 4.0~6.0 | 0.5~1.5 |0.05 |0.03 一 1.5~2.5 |34.0~36.0| Cu 和 0. 50 


a 当 Nb% <[0.353 ~0.032(Si% + 64 x Mg% )] 时 ， 该 材料 具有 良好 的 焊接 性 能 。 


0.20% 。 


3.3 力学 性 能 


3.3.1 铸件 的 力学 性 


3.3.2 一 般 情况 下 ， 


见 表 2。 


定 ， 可 作为 验收 依据 。 


Nb 的 正常 范围 是 0.12% ~ 


能 
届 服 强度 和 布 氏 硬 度 不 作为 验收 依据 。 若 需 方 有 要 求 时 名 


经 供需 双方 商 


表 2 力学 性 能 
内 ”各 抗 拉 强度 R， 加 服 强度 Ro > 作 全 4 Pe 
/MPa( min) /MPa( min) % (min) 
HT200 200 一 
HT250 200 一 一 
RuT300 300 210 2 140 ~210 
RuTSi4 Mo 480 400 2 200 ~260 
QT400-15 400 250 15 120 ~180 
QT400-18 400 250 18 120 ~175 
QT450-10 450 310 10 160 ~210 
QTRSi4 Mo 520 一 一 188 ~241 
QTRSi4 Mol 550 = 2 200 ~240 
QTRSiS 370 一 一 228 ~302 
QTANi20CI2 370 210 7 140 ~255 
QTANi20C2Nb 370 210 2 140 ~200 
QTANi22 370 170 20 130 ~ 170 
QTANi30C73 370 210 各 140 ~200 
QTANi30Si5CrS 390 240 -> 170 ~250 
QTANi35SiSCI2 370 200 10 130 ~ 170 
注 : 本 表 所 列 数 据 为 单 铸 试 块 的 力学 性 能 ， 需 本 体 取样 时 应 在 合同 中 注 明 。 
3.4 人 金 相 组 织 
3.4.1 铸件 的 金 相 组 织 见 表 3。 
3.4.2 当 需 方 有 特殊 要 求 时 应 在 产品 图 样 或 供 货 合 同 中 规定 ， 供 方 应 满足 要 求 。 
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表 3 金 相 组 织 
牌 号 金 相 组 织 
HT200 
HT250 


I 型 石墨 大 70% ,石墨 大 小 3 级 ~5 级 , 铁 素 体 <5% 


RuT300 


RuTSi4 Mo 铁 素 体 基体 ,珠光 体 <15% 。 蠕 化 率 二 50% 


QT400-15 
QT400-18 
QT450-10 
QTRSi4 Mo 

QTRSi4 Mol 铁 素 体 基体 ,珠光 体 15% ( 铸 态 供 货 时 珠光 体 和 20% ) 。 球 化 级 别 不 低 于 3 级 ,石墨 大 小 为 5 级 ~7 级 

QTRSiS 铁 素 体 基体 ,珠光 体 <15% 。 球 化 级 别 不 低 于 3 级 ,石墨 大 小 为 5 级 ~7 级 


铁 素 体 基体 ,珠光 体 生 15% 。 球 化 级 别 不 低 于 3 级 ,石墨 大 小 为 5 级 ~7 级 


QTANi20CI2 
QTANi20CIZ2Nb 
TANi22 
QTANi30CI13 
QTANi30S5 CI 
QTANi35Si5CI2 


奥 氏 体 基 体 + 少量 碳化 物 。 球 化 级 别 不 低 于 3 级 ,石墨 大 小 为 5 级 ~7 级 


3.5 热处理 
铸件 可 以 铸 态 供 货 。 人 允许 用 热处理 的 方法 达到 力学 性 能 和 金 相 组 织 的 要 求 。 
3.6 几何 形状 和 尺寸 公差 
3.6.1 铸件 的 几何 形状 及 其 尺寸 公差 应 符合 图 样 的 要 求 。 
3.6.2 铸件 尺寸 公差 不 大 于 GB/T 6414 一 1999 中 CT8 级 ， 错 型 值 不 大 于 CT9 级 。 错 型 值 不 
能 影响 加 工 、 安 装 ， 错 型 后 的 管 壁 不 小 于 管 壁 允许 的 最 小 厚度 。 
3.6.3 加 工 余 量 的 大 小 由 供 方 确定 。 需 方 有 要 求 时 ， 供 需 双 方 在 订货 时 商定 。 
3.7 表面 质量 
3.7.1 和 铸件 应 清理 干净 ， 和 铸件 的 浇 冒 口 残余 、 结 疤 、 飞 边 、 毛 刺 等 的 修整 应 符合 图 样 或 供 
需 双方 订货 协定 。 
3.7.2 铸件 内 外 表面 的 粗糙 度 依据 需 方 图 样 要 求 。 图 样 无 规定 时 按照 GBAT 6060. 1 的 规定 。 
外 表面 的 粗糙 度 不 大 于 R.30， 内 表面 的 粗糙 度 不 大 于 R,25。 
3.7.3 铸件 应 进行 抛 丸 处 理 ， 清 除 粘 砂 、 氧 化 皮 等 。 
3.7.4 铸件 应 符合 需 方 的 防 锈 要 求 。 
3.8 缺陷 及 修补 
3.8.1 铸件 不 允许 存在 的 铸造 缺陷 
a) 铸件 不 允许 有 影响 铸件 使 用 性 能 的 铸造 缺陷 〈 如 裂纹 、 冷 隔 、 缩 孔 、 夹 酒 等 ) 存在 。 
b) 铸件 内 腔 不 允许 有 披 缝 、 结 疤 及 其 他 影响 排 气 状态 的 铸造 缺陷 。 
c) 铸件 管 壁 内 、 外 表面 的 同一 部 位 不 允许 同时 有 任何 大 小 的 铸造 缺陷 。 
d) 铸件 不 允许 有 分 散 性 夹 砂 、 密 集 性 气孔 及 缩 松 。 
3.8.2 铸件 允许 存在 的 铸造 缺陷 
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铸件 的 螺栓 孔 部 位 允许 有 小 于 螺栓 孔 总 深度 五 分 之 一 的 铸造 缺陷 ， 和 铸造 缺陷 距 螺纹 
孔 端 面 应 不 小 于 3 个 螺 距 ， 该 缺陷 应 不 影响 安装 和 安装 后 的 强度 。 
铸件 的 热 节 部 位 允许 有 轻微 缩 松 。 缩 松 范 围 不 超过 缩 松 部 位 横 截 面 的 五 分 之 一 ， 缩 松 
部 位 距 内 壁 的 厚度 不 小 于 管 壁 厚 ， 且 不 影响 机 械 加 工 ， 不 降低 铸件 强度 及 安装 性 能 。 
c) 铸件 允许 存在 加 工 能 去 除 掉 的 铸造 缺陷 。 
d) 铸件 非 加 工 面 上 及 铸件 内 部 允许 的 铸造 缺陷 种 类 、 数 量 、 范 围 ， 应 符合 需 方 图 样 、 
技术 规范 的 要 求 或 供需 双方 供 货 协 议 的 规定 。 
e) 不 影响 使 用 性 能 的 铸造 缺陷 可 以 修补 〈 焊 补 和 其 他 方法 ) ， 修 补 技术 由 供需 双方 商定 。 
3.9 探伤 
铸件 应 按 图 样 或 产品 技术 要 求 进行 探伤 处 理 。 
3.10 清洁 度 
铸件 的 清洁 度 应 符合 图 样 的 要 求 或 GBAT 3821 的 规定 ， 由 供需 双方 确定 相应 的 标准 和 
检测 方法 。 
3.11 气 密 性 
铸件 应 按 图 样 或 产品 技术 要 求 做 气 密 性 试验 。 当 铸件 以 毛坯 供 货 时 ， 气 密 性 试验 应 在 需 
方 加 工 后 进行 ; 当 铸 件 以 产品 供 货 时 ， 气 密 性 试验 应 在 供 方 加 工 后 进行 。 
3.12 重量 公差 
铸件 的 重量 公差 应 符合 GBAT 11351 的 规定 ; 有 特殊 要 求 的 可 按 图 样 或 有 关 技术 要 求 执行 。 
4 试验 方法 
4.1 化 学 成 分 分 析 
铸件 的 化 学 成 分 分 析 按 GBAT 4336 的 要 求 执行 。 也 可 按 GB/T 223.3、GB/T 223.4、 
GB/T 223. 11 、GCB/T 223.25、GB/T 223.26、GB/T 223. 58、GB/T 223.60、GB/T 223. 68、 
GB/AT 223.71 的 规定 执行 。 
.2 力学 性 能 试验 
材料 的 室温 力学 性 能 试验 按 GBAT 228 的 规定 执行 。 
灰 铸 铁 件 的 力学 性 能 试验 按 GBAT 9439 的 规定 执行 。 
电 墨 铸铁 件 的 力学 性 能 试验 按 GBAT 26655 的 规定 执行 。 
球墨 铸铁 件 的 力学 性 能 试验 按 GBAT 1348 的 规定 执行 。 
耐 热 铸 铁 件 的 力学 性 能 试验 按 GBAT 9437 的 规定 执行 。 
奥 氏 体 铸 铁 件 的 力学 性 能 试验 按 GBAT 26648 的 规定 执行 。 
艺 状 态 稳定 的 前 提 下 ， 供 需 双 方 协商 可 以 用 硬度 试验 替代 抗 拉 强度 试验 。 
硬度 试验 部 位 为 铸件 与 条 盖 结 合 面 。 便 度 试验 方法 按 GBAT 231. 1 的 规定 执行 。 
需 方 对 力学 性 能 有 特殊 要 求 时 由 供需 双方 商定 。 
金 相 组 织 检验 
灰 铸 铁 件 金 相 检验 按 GBAT 7216 的 规定 执行 。 
峰 黑 铸铁 件 金 相 检 验 按 CB/T 26656 的 规定 执行 。 
球墨 铸铁 件 金 相 检验 按 GBAT 9441 的 规定 执行 。 
球 化 等 级 和 蜂 化 率 的 检测 可 采用 无 损 检 验方 法 进行 ， 其 检验 位 置 及 频次 由 供需 双方 
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4.4 几何 形状 和 尺寸 公差 
4.4.1 铸件 的 管 辟 厚度 解剖 后 用 普通 量具 测量 。 
4.4.2 铸件 错 型 值 采 用 目测 或 划 线 测量 。 
4.4.3 首 批 样 件 应 按 图 样 规定 逐 件 检查 尺寸 和 几何 形状 。 批 量 生 产 的 铸件 ， 检 测 频次 和 数 
量 由 供需 双方 商定 。 
4.S 表面 质量 
铸件 的 表面 质量 依据 3.7 的 要 求 目 测 或 用 表面 粗糙 度 比 较 样 块 比 对 。 
4.6 ”缺陷 
4.6.1 铸件 表面 缺陷 ， 可 以 目 视 检查 。 当 需 方 有 特殊 要 求 时 按 要 求 执行 。 
4.6.2 铸件 的 内 部 缺陷 可 采用 X 射线 、 超 声波 等 方式 检查 。 
4.7 探伤 
4.7.1 探伤 方法 由 供需 双方 根据 供 方 现实 条 件 协 商 ， 从 X 射线 探伤 、 超 声 声 速 测 定 等 方法 
中 选择 。 分 别 按 GBAT 5677 、JBZT 9219 的 规定 执行 。 
4.7.2 原则 上 在 提交 样 件 时 应 进行 探伤 ， 在 生产 工艺 稳定 的 条 件 下 ， 由 供需 双方 协商 定期 
进行 检测 。 
4.8 清洁 度 
铸件 内 腔 的 清洁 度 测定 按 GBAT 3821 的 规定 执行 。 一 般 在 机 械 加 工 后 进行 。 
4.9 气 密 性 试验 
4.9.1 铸件 气 密 性 试验 采用 湿式 试 漏 法 或 干 式 试 漏 法 。 
a) 湿式 试 漏 法 : 排 气 歧 管 口 面 和 其 他 通 孔 密封 后 浸入 水 中 ， 在 管内 通 入 0. 2MPa ~ 
0.4MPa 气压 ， 管 体 无 气体 泄漏 。 
b) 于 式 试 漏 法 : 排 气 歧 管 口 面 和 其 他 通 孔 密封 后 放 在 试 漏 机 上 ， 充 气 保 压 后 查看 汽 漏 
量 ， 在 规定 时 间 内 泄漏 量 不 超过 规定 值 。 
4.9.2 ”由 于 铸件 规格 不 一 样 ， 气 密 性 试验 时 应 根据 不 同 产品 、 需 方 要 求 制定 试 漏 工 艺 参数 。 
4.10 ”重量 公差 
铸件 的 重量 公差 检验 如 需 方 无 特殊 要 求 时 ， 按 GBAT 11351 的 规定 用 衡器 测量 。 
5 检验 规则 
5.1 出 三 检验 
5.1.1 检验 依据 
a) 铸件 产品 图 样 ; 
b) 铸件 技术 要 求 ; 
c) 合同 中 规定 的 相关 条 款 。 
5.1.2 检验 内 容 
a) 化 学 成 分 ; 
b) 力学 性 能 ; 
c) 金 相 组 织 ; 
d) 铸件 表面 质量 ; 
e) 铸件 几何 形状 和 尺寸 公差 ; 
f) 铸件 缺陷 ; 
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g) 铸件 清洁 度 ; 
h) 铸件 气 密 性 ; 
i) 铸件 重量 公差 ; 
j) 供需 双方 商定 的 其 他 检验 内 容 。 
5.1.3 检验 报告 
样 件 提交 时 供 方 应 向 需 方 提交 以 下 报告 : 
a) 化 学 成 分 分 析 报 告 ; 
b) 金 相 组 织 检验 报告 ; 
c) 力学 性 能 试验 报告 ; 
d) 尺寸 测量 报告 。 
5.2 取样 批 次 的 构成 和 检验 数量 
5.2.1 取样 批 次 的 构成 
a) 由 同一 包 铁 液 浇 注 的 铸件 为 一 个 批量 ， 构 成 一 个 取样 批 次 。 
b) 2h 浇注 的 铸件 作为 一 个 取样 批 次 。 经 供需 双方 同意 ， 取 样 的 批 次 可 以 合并 。 
c) 在 某 一 时 间 间 隔 内 ， 如 果 发 生 炉 料 的 改变 、 工 艺 条 件 的 变化 或 要 求 的 化 学 成 分 有 变 
化 ; 在 此 之 前 连续 熔化 的 铁 液 浇注 的 铸件 ， 无 论 时 间 间 隔 有 多 短 ， 都 作为 一 个 取样 
批 次 。 
经 供需 双方 商定 ， 也 可 把 一 次 的 供 货 量 作为 一 个 取样 批 次 。 在 这 种 情况 下 ， 供 方 的 
生产 过 程 应 有 连续 的 检测 方法 ， 如 炉 前 金 相 检 验 、 光 谱 分 析 等 ， 并 确实 能 证 明生 产 
过 程 稳定 、 符 合 要 求 ， 每 包 处 理 的 铁 液 都 有 检测 记录 ; 并 具有 可 追溯 性 。 
经 过 热处理 的 铸件 ， 以 同一 取样 批 次 检测 。 
.2 ”检测 批 次 的 数量 
每 个 取样 批 次 都 要 进行 试验 ， 除 非 生产 过 程 的 质量 控制 体系 为 取样 批 次 合并 ， 并 预先 采 
取保 证 措施 。 取 样 批 次 和 试验 数量 的 大 小 应 由 供需 双方 商定 。 
.3 验收 规则 
.3.1 化 学 成 分 分 析 、 金 相 组 织 检验 和 力学 性 能 试验 由 需 方 按 批 次 执行 。 
.3.2 检测 试 样 由 供 方 提供 ， 检 测试 样 应 与 该 批 产 品 性 能 一 致 。 
.3.3 提交 需 方 的 检测 试 样 数量 由 供需 双方 商定 。 
.3.4 检测 试 样 随 同 批 货 提交 需 方 。 
.4 复 检 
按 GB/AT 1348 的 要 求 执行 。 
6 标志 和 质量 证 明 书 
6.1 铸件 应 有 供 方 标志 。 标 志 的 内 容 、 位 置 、 尺 寸 ( 字 号、 凸 回 ) 和 方法 按 产 品 图 样 规定 
或 供需 双方 共同 商定 。 
6.2 铸件 出 厂 包 装 箱 内 应 附 有 供 方 质 检 人 员 签 章 的 质量 证 明 书 。 证 明 书 应 包括 下 列 内 容 : 
a) 供 方 名 称 、 地 址 、 标 志 ; 
b) 零件 名 称 、 零 件 号 、 批 次 号 ; 
c) 材质 牌号 及 执行 标准 号 ; 
d) 检验 日 期 。 
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7 防 锈 、 包 装 、 贮 存 和 运输 


7.1 铸件 的 防 锈 、 包 装 和 贮存 方式 由 供需 双方 商定 。 
7.2 ”对 于 长 途 运 输 的 铸件 ， 应 按 运输 条 例 的 规定 ， 由 供需 双方 商定 包装 和 运输 方式 。 


附 录 A 
( 资料 性 附录 ) 
材料 的 选用 
表 A.1 排 气 歧 管用 铸铁 材料 的 工作 温度 及 热膨胀 系数 
牌 号 工作 温度 /所 保温 范围 /% 热膨胀 系数 o[(hm 'm-K- ) 
HT200 <500 20 ~400 13.0 
HT250 <500 20 ~400 13.0 
RuT300 <600 100 ~400 11 ~12.5 
RuTSi4 Mo <760 20 ~815 13.5 
QT400-15 <640 20 ~400 12.5 
QT400-18 <640 20 ~400 12.5 
QT450-10 <650 20 ~400 12.5 
QTRSiS <730 20 ~400 1253 
QTRSi4 Mo <730 20 ~400 12.5 
QTRSi4 Mol <760 20 ~400 12;5 
QTITANi20CZ2 .QTANi20C72 Nb .QTANi22 <880 20 ~200 18.4~18.7 
QTANi30Cr3 .QTANi30Si5Cr5 QTANi35Si5CI2 <880 20 ~200 12.6 ~15.1 
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第 六 节 ”球墨 铸铁 用 球 化 剂 
有 揣 作 虎 


一 、 标 准 概述 
1. 球 化 剂 的 “味精 ”功能 
众所周知 ， 在 铸铁 铁 液 中 添加 一 定量 、 


一 定 成 分 的 球 化 剂 ， 可 获得 细小 、 圆 整 、 分 布 均 


匀 的 球状 石墨 ， 从 而 大 大 提高 铸铁 材料 的 力学 性 能 。 可 见 ， 球 化 剂 是 生产 球墨 铸铁 的 关键 材 
料 之 一 ， 直 接 关系 到 球 化 处 理 的 成 败 ， 关 系 到 球墨 铸铁 力学 性 能 的 高 低 。 虽 然 加 入 量 少 ,但 
却 有 “味精 ”功能 ， 对 球墨 铸铁 的 生产 来 说 至 关 重 要 。 


2. 球 化 剂 品种 繁多 
球 化 剂 生产 企业 都 有 各 自 标准 ， 使 用 六 


位 也 有 自己 的 经 验 。 因 而 ， 球 化 剂 品种 五 花 八 


门 ， 达 上 百 种 之 多 。 因 此 ， 归 纳 这 些 年 来 成 熟 的 经 验 ， 在 JBAT 9228 一 1999 《球墨 铸铁 用 球 
化 剂 》 的 基础 上 ， 制 定 国 家 标准 ， 对 规范 球 化 剂 品 种 之 乱 象 、 提 高 Mg 的 吸收 率 、 保 护 稀土 


资源 等 ， 是 很 有 必要 的 。 
3. 球 化 剂 生产 企业 众多 


到 2012 年 我 国 约 有 近 3 万 家 铸造 企业 ， 球 铁 产量 超 千 万 吨 ， 跃 居 世 界 球 铁 产量 第 一 大 
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国 。 因 此 球 化 剂 生产 企业 也 不 断 涌现 ， 年 产 球 化 剂 超 30 万 t+， 居 世界 领先 地 位 ， 然 而 这 些 企 
业 的 技术 水 平 、 检 测 手 段 、 产 品质 量 的 稳定 性 ， 可 以 说 良 芝 不 齐 。 因 此 ， 制 定 该 标准 对 规范 
球 化 剂 生产 企业 的 良好 秩序 ， 迫 使 球 化 剂 生产 企业 不 断 进 行 技术 改造 ， 采 用 先进 工艺 、 完 善 
检测 手段 ， 对 稳定 产品 质量 将 起 到 积极 的 推动 作用 。 

4. 稀土 资源 的 宝贵 

我 国 是 稀土 资源 大 国 ， 稀 土 资源 储量 丰富 ， 矿 种 和 稀土 元 素 齐全 、 稀 土 品位 高 。 但 我 国 
稀土 储量 在 1996 ~ 2009 年 的 10 年 间 大 路 40% ， 目 前 只 剩 2700 万 t。 按 现 有 开采 速度 ， 我 国 
的 中 、 重 类 稀土 储备 仅 能 维持 15 年 ， 不 远 的 将 来 就 有 可 能 需要 进口 。 从 2010 年 起 ， 稀 土 材 
料 作为 重要 的 国家 战略 物资 ， 受 到 开采 限制 虽然， 稀土 元 素 能 起 到 脱氧 、 脱 硫 、 细 化 晶 粕 
及 辅助 球 化 作用 ， 但 对 球 化 而 言 ， 也 有 和 白 口 倾向 大 ， 石 墨 球 圆 整 度 差 ， 稀 土 氧化 物 硫化 物 比 
重大 、 不 易 上 浮 等 问题 。 在 球墨 铸铁 中 的 应 用 要 注意 用 量 恰当 ， 才 能 达到 “扬长 避 短 "， 充 
分 发 挥 其 有 利 作用 ， 同 时 避免 其 不 利 影响 。 因 此 ， 应 倡导 限制 稀 十 过量 使 用 的 国家 导向 。 各 
定 GB/T 28702 一 2012 《球墨 铸铁 用 球 化 剂 》， 对 行业 的 发 展 及 国家 资源 的 保护 具有 重要 的 指 
导 意义 。 该 标准 于 2012 年 9 月 批准 发 布 ，2013 年 3 月 1 日 起 实施 。 

二 、 标 准 主要 内 容 说 明 

1. 编制 原则 

本 着 与 时 俱 进 、 切 合 实际 ， 合 理 利用 资源 ， 促 进 科技 进步 ， 促 进 产 业 升级 与 产品 结构 调 
整 ， 满 足 市 场 需求 和 供需 双方 公平 受益 ， 获 取 最 大 社会 综合 效益 的 基本 原则 。 该 标准 的 编写 
严格 按照 CBMT 1. 1 一 2009《 标 准 化 工作 导 则 ”第 1 部 分 : 标准 的 结构 和 编写 》 的 规定 。 

该 标准 能 充分 反映 当前 国内 所 生产 和 使 用 的 铸造 用 球 化 剂 的 技术 发 展现 状 ， 便于 生产 、 
贸易 ， 易 于 应 用 ， 首 次 制定 的 球墨 铸铁 用 球 化 剂 的 技术 要 求 应 更 具 针 对 性 和 适应 性 。 
该 标准 是 依据 ]B/T 9228 一 1999 《球墨 铸铁 用 球 化 剂 》 进 行 制定 的 。 
该 标准 以 实用 性 和 先进 性 为 原则 ， 特 别 强调 了 稀土 作为 国家 战略 资源 而 限制 使 用 的 因 
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该 标准 中 稀土 元 素 RE 包括 钢 La、 饥 Ce、 错 Pr、 狼 Ng、 多 Sm 等 元 素 。 球 化 剂 的 牌号 
按 球 化 剂 的 主要 成 分 Mg 、RE 的 含量 划分 为 12 个 牌号 。 为 规范 检测 标准 和 方法 ， 工 作 小 组 
特 请 检验 检疫 局 专家 参与 标准 起 草 ， 以 保证 检测 标准 的 适用 性 和 可 操作 性 。 会 议 要 求 具备 试 
验 条 件 的 各 参 会 单位 对 各 自生 产 的 不 同 牌号 球 化 剂 的 熔点 和 密度 进行 试验 测定 ， 并 提供 详细 
的 测试 数据 ， 以 完善 球 化 剂 的 物理 性 能 。 

该 标准 特别 突出 了 球 化 剂 中 的 有 效 镁 的 标注 ， 行 业 标准 中 的 总 镁 量 改 为 有 效 镁 含量 ， 同 
时 氧化 镁 含量 从 行业 标准 中 的 入 1% ， 改 为 簿 球 化 剂 中 镁 含量 的 10% 。 

2. 主要 内 容 

1) 范围 : 该 标准 的 适用 范围 给 出 了 新 的 界定 ， 仪 仅 适 用 于 热 熔 法 生产 的 稀土 镁 球 化 剂 。 

2) 规范 性 引用 文件 : 按照 CBMT 1. 1 一 2000《 标 准 化 工作 导 则 ”第 1 部分: 标准 的 结核 
和 编写 》 规 则 编写 ， 该 标准 增加 了 铝 (Al) 的 检测 方法 等 相关 的 规范 性 引用 文件 。 

3) 牌号 : 分 为 12 个 ; 和 JB/AT 9228 一 1999 相 比 ， 增 加 了 两 种 低 镁 球 化 剂 。 

4) 技术 要 求 : 球 化 剂 的 化 学 成 分 用 表 1 给 出 了 详细 的 标定 ， 由 于 实际 生产 球墨 铸铁 
时 ， 球 化 剂 中 的 氧化 镁 不 起 球 化 作用 的 原因 ， 而 特别 指出 了 表 中 Mg 的 含量 为 有 效 镁 量 ， 而 
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有 效 镁 量 是 球 化 剂 中 的 总 镁 量 减 去 其 中 的 氧化 镁 中 镁 含量 。 球 化 剂 的 物理 性 能 用 致密 度 表 
述 ， 不仅 能 代表 球 化 剂 的 物理 质量 ， 而 且 还 利于 实际 生产 与 贸易 中 的 检测 。 外 观 : 以 共性 外 
表 状 况 表述 ,不 得 有 粉 化 现象 和 可 见 的 夹杂 物 。 供 贷 粒度 : 有 4 档次 的 标定 ， 亦 可 由 供需 双 
方 商定 ， 超 限 粒 度 的 重量 不 超过 总 量 的 5% ， 并且 小 于 3 mm 的 粒度 应 小 于 或 等 于 3% ， 以 
表示 粉 状 合金 越 少 越 好 。 氧 化 镁 含量 : 球 化 剂 中 Mg0 的 含量 不 得 大 于 其 中 镁 含量 的 10% 。 

5) 检验 方法 : 除外 观 和 致密 度 其 他 均 引 用 相关 国家 标准 。 

6) 检验 规则 : 批量 提交 检验 ， 每 批 不 大 于 2 500 kg; 由 供 方 出 共产 品 的 质量 证 明 出 ， 
需 标 出 总 镁 量 、 有 效 镁 量 ; 需 方 提出 异议 的 时 限 为 15 天 ; 粒度 与 化 学 成 分 与 标准 不 符 时 ， 
提取 双 倍 试 样 复 检 ， 仍 不 符 则 判定 产品 不 合格 。 

7) 包装 、 储 运 、 标 志和 质量 证 明 书 

防潮 的 袋 装 或 桶 装 ; 储 运 时 保持 干燥 ; 标志 和 质量 证 明 书 应 符合 相关 国家 标准 的 规定 。 


三 、 标 准 的 特点 与 应 用 


1. 标准 的 特点 

(1) 突出 了 有 效 镁 的 概念 ”众所周知 ， 镁 元 素 是 迄今 为 止 发 现 的 最 有 效 的 球 化 元 素 。 
球 化 剂 中 的 镁 主要 以 两 种 形式 存在 ,一 种 是 硅 镁 (Mg,Si) 化 合 物 ， 为 一 种 是 氧 镁 化 合 物 
(Mg0) 。 前 者 才能 真正 对 铁 液 起 到 脱氧 、 脱 硫 、 球 化 的 作用 ， 我 们 称 之 为 有 效 镁 ; 而 后 者 
不 仪 起 不 到 球 化 作用 ， 反 而 会 污染 铁 液 。 现 在 ， 该 标准 突出 了 有 效 镁 的 概念 ， 有 牌号 中 的 镁 含 
量 即 为 有 效 镁 的 含量 ( 球 化 剂 中 镁 的 总 量 扣 除 Mg0 中 镁 的 含量 )。 

(2) 严格 限制 MgO 的 含量 ”既然 球 化 剂 中 的 MgO 起 不 到 球 化 作用 ， 反 而 污染 铁 液 ， 那 
就 要 严格 限制 球 化 剂 制作 过 程 中 Mg 的 氧化 程度 。 过 去 的 行业 标准 要 求 Mg0 三 1% ， 这 个 要 
求 不 够 严 递 ， 也 不 够 严格 。 因 为 球 化 剂 中 MgO 含量 的 高 低 与 总 镁 量 的 高 低 有 关 ， 即 Mg 含量 
高 ，Mg0 含量 势必 高 ， 这 种 要 求 对 于 Mg 含量 低 的 球 化 剂 要 求 束 松 了 。 男 外 ， 对 Mg0 含量 
的 要 求 也 更 严格 了 ， 例 如 Mg8RE7 牌号 其 中 Mg0 含量 应 小 于 等 于 0.8% ，Mg4RE 牌号 其 中 
Mg0 含量 应 小 于 等 于 0.4% ， 所 以 该 标准 提出 : Mg0 含量 /Mg 总 量 <10% ， 是 比较 科学 合理 
的 。 

(3) 限制 稀土 元 素 的 过 量 使 用 “稀土 元 素 既 能 起 到 脱氧 、 脱 硫 、 细 化 唱 粒 及 石墨 球 化 
作用 ， 又 有 抵抗 微量 干扰 元 素 的 作用 ， 但 考虑 到 稀土 资源 的 宝贵 、 白 口 化 倾向 大 以 及 石墨 圆 
整 度 差 ， 稀土 氧化 物 、 硫 化 物 比 重大 、 不 易 上 浮 等 问题 ， 该 标准 对 以 前 的 “7-8”“9-11” 
“8-18” 等 牌号 球 化 剂 都 做 了 限制 。 同 时 ,拓宽 了 低 镁 、 低 稀土 球 化 剂 的 牌号 。 

(4) 保证 球 化 剂 质量 的 稳定 性 ”对 于 某 一 牌号 的 球 化 剂 而 言 ， 球 化 效果 的 稳定 性 ， 取 
决 于 两 个 方面 : 一 是 球 化 剂 成 分 的 选 定 ; 二 是 各 元 素 含量 的 波动 范围 。 该 标准 将 球 化 剂 中 
Mg 、RE 两 个 主要 元 素 的 波动 范围 从 以 前 的 +1% ， 缩 减 到 + 上 0.5% ， 有 利于 球 化 处 理 效 果 的 
稳定 。 

(5) Ca、Ba、Sb、Bi 含量 的 选 定 ” 国 内 铸造 厂家 众多 ， 铁 液 质量 、 生 产 条 件 、 铸 件 品 
种 等 不 尽 相 同 ， 该 标准 只 对 Mg、RE 这 两 种 主要 球 化 元 素 进行 了 规定 ， 未 涉及 Ca、Ba、Sb、 
Bi 等 元 素 ， 使 用 三 家 可 根据 自身 工艺 条 件 、 铸 型 种 类 、 铸 件 牌号 及 品种 与 球 化 剂 生产 三 家 
自行 约定 ， 这 也 突出 了 以 需 方 要 求 为 导向 的 原则 ， 强 调 了 供需 双方 的 协商 准则 。 
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2. 标准 的 应 用 

该 标准 规定 了 12 个 牌号 的 球 化 剂 ， 企 业 如 何 选 型 ， 应 根据 本 单位 的 实际 生产 情况 而 定 ， 
一 般 应 根据 如 下 几 个 主要 工艺 参数 来 选 型 。 

(1) 温度 ” 镁 的 沸点 为 1107 CC ， 当 高 温 铁 液 接触 到 球 化 剂 时 ， 球 化 剂 开 始 熔化 ，Mg 
游离 到 铁 液 中 ， 从 而 产生 汽化 ,形成 Mg 蒸气 ， 此 时 的 Mg 蒸气 压 会 随 着 温度 的 提高 而 升 高 ， 
进而 使 铁 液 沸腾 ， 甚 至 飞溅 。 一 般 原 则 ， 高 温 铁 液 选择 低 Mg 型 号 球 化 剂 ， 低 温 铁 液 选 择 高 
Mg 型 号 球 化 剂 。 目 的 就 是 不 让 铁 液 过 分 沸腾 ， 疙 至 飞溅 ， 从 而 提高 Mg 的 吸收 率 ， 稳 定 球 
化 效果 。 

(2) S、0、Ti 的 含量 铁 液 中 的 S$、0、Ti 元 素 主 要 来 自 于 生铁 及 熔炼 方式 ， 当 铁 液 中 
的 这 些 元 素 含量 较 高 时 ， 可 选用 Ca、Ba、RE 元 素 含 量 高 一 点 的 球 化 剂 ， 来 脱氧 、 脱 硫 及 中 
和 钛 的 反 球 化 作用 。 

(3) 铸件 牌号 QT600 以 上 牌号 ， 可 适当 放宽 RE 元 素 的 含量 ， 因 为 QT600 以 上 牌号 都 
要 求 有 较 高 的 珠光 体 含 量 ，RE 元 素 在 起 到 细 化 唱 粒 的 作用 外 ， 还 可 适当 稳定 和 提高 珠光 体 
含量 。 

QT500 以 下 牌号， 尤其 是 QT350 牌号 铸件 ， 要 求 高 伸 长 率 ， 甚 至 有 低温 冲击 韧性 要 求 ， 
应 选择 低 稀 土 元 素 牌 号 的 球 化 剂 。 当 然 ， 要 有 高 温 ， 低 Si、0、Ti 等 微量 元 素 的 优质 铁 液 为 
前 提 条 件 。 

(4) 铸件 单 重 及 主要 壁 厚 “” 对 于 壁 厚 或 重量 较 大 的 大 型 铸件 ， 可 适当 放宽 RE 元 素 的 含 
量 ， 对 于 薄 壁 小 件 ， 应 严格 限制 RE 元 素 的 含量 以 避免 白 口 。 

总 之 ， 关 于 球 化 剂 选 型 ， 各 企业 不 能 干 篇 一 律 ， 应 根据 各 自 企业 工艺 参数 、 铸 型 种 类 、 
铸件 品种 及 应 用 经 验 来 选 定 。 

3. 其 他 方面 

首次 制定 的 《球墨 铸铁 用 球 化 剂 》 国 家 标准 ， 规 定 了 只 适用 于 热 融 法 生产 的 球墨 铸铁 
用 球 化 剂 ， 不 适用 于 用 其 他 方法 生产 的 球 化 剂 。 主 要 原因 是 : 中 该 种 类 球墨 铸铁 用 球 化 剂 已 
有 30 多 年 的 生产 和 使 用 实践 ， 又 有 行业 标准 作为 基础 ， 技 术 经 济 指标 成 熟 度 好 ; @ 该 种 球 
化 剂 是 现行 铸造 三 家 使 用 的 主流 产品 ， 其 他 类 型 的 球 化 剂 如 纯 铂 、 铜 镁 、 重 稀土 球 化 剂 、 包 
芯 线 、 冷 压 团 块 型 球 化 剂 等 应 用 厂家 较 少 ， 有 待 在 实践 中 完善 和 丰富 ， 待 技术 经 济 指标 成 熟 
后 可 考虑 在 下 次 修订 时 添加 或 单列 。 

GBZT 28702 一 2012 《球墨 铸铁 用 球 化 剂 》 的 制定 和 实施 ， 既 是 行业 发 展 所 必需 上 且 急需 
的 ， 同 时 也 必 将 有 力 地 促进 我 国 稀土 镁 球 化 剂 的 开发 应 用 和 大 力 推广 ， 有 利于 我 国 球墨 铸铁 
材料 的 发 展 跃 上 新 台阶 。 


四 、 标 准 内 容 


= 


GB/T 28702—2012 
球墨 铸铁 用 球 化 剂 
1 范围 


本 标准 规定 了 球墨 铸铁 用 球 化 剂 的 技术 要 求 、 试 验方 法 、 检 验 规则 、 包 装 、 储 运 、 标 志 
和 质量 证 明 书 。 
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本 标准 适用 于 热 熔 法 生产 的 球墨 铸铁 用 稀土 镁 球 化 剂 。 


2 规范 性 引用 文件 
下 列 文件 对 于 本 文件 的 应 用 是 必 不 可 少 的 。 几 是 注 日 期 的 引用 文件 ， 仅 注 日 期 的 版 本 适 

用 于 本 文件 。 几 是 不 注 日 期 的 引用 文件 ， 其 最 新 版 本 〈 包 括 所 有 的 修改 单 ) 适用 于 本 文件 。 
GB/AT 3650 ”铁合金 验收 、 包 装 、 储 运 、 标 志和 质量 证 明 书 的 一 般 规定 


GB/T 4010 ”铁合金 化 学 分 析 用 试 样 的 采取 和 制备 


GB/AT 13247 ”铁合金 产品 粒度 的 取样 和 检测 方法 


GB/AT 16477. 1 


GB/T 16477.2 稀土 硅 铁 合金 及 镁 硅 


测定 


电感 耦合 等 离子 体 发 射 光 谱 法 
CB/T 16477.3 稀土 硅 


合金 及 镁 硅 


定 ”电感 耦合 等 离子 体 发 射 光谱 法 


GB/T 16477.4 稀土 硅 


合金 及 镁 硅 


稀土 硅 铁 合金 及 镁 硅 铁 合金 化 学 分 析 方 法 
合金 化 学 分 析 方 法 


合金 化 学 分 析 方 法 


合金 化 学 分 析 方 法 


GB/T 16477.5 稀土 硅 铁 合金 及 镁 硅 铁 合金 化 学 分 析 方 法 


感 看 合 等 离子 体 发 射 光谱 法 


第 1 部 分 : 
第 2 部 分 : 


第 4 部 分 : 
第 5 部 分 : 


稀土 总 量 的 测定 
钙 、 镁 、 色 量 的 


: 氧化 镁 含量 的 测 


硅 量 的 测定 
钛 量 的 测定 ” 电 


GB/T 24194 硅 铁 铝 、 钙 、 锰 、 铬 、 饮 、 铜 、 磷 和 钊 含量 的 测定 ”电感 看 合 等 离子 

体 原子 发 射 光谱 法 

3 ”上 牌号 
球 化 剂 根据 化 学 成 分 分 为 12 个 牌号 ， 见 表 1。 

4 技术 要 求 

4.1 化 学 成 分 
球 化 剂 的 化 学 成 分 应 符合 表 1 的 规定 。 需 方 对 化 学 成 分 有 特殊 要 求 ， 可 由 供需 双方 商 

定 。 

表 1 球 化 剂 牌号 与 化 学 成 分 (质量 分 数 ,% ) 

牌号 Mg RE Si Al Ti 其 他 
Mg4RE 3.5~4.5 >0~1.5 <48.0 <1.0 <0.5 余 量 
Mg4RE2 3.5~4.5 >1.5 ~2.5 <48.0 <1.0 <0.5 余 量 
MgS5RE >4.5 ~5.5 >0~1.5 <48.0 <1.0 <0.5 余 量 
Mg5 RE2 >4.5 ~5.5 >1.5 ~2.5 <48.0 <1.0 <0.5 余 量 
Mg6RE >5.5~6.5 >0~1.5 <48.0 <1.0 <0.5 余 量 
Mg6RE2 >5.5~6.5 Sr Ss <48.0 <1.0 <0.5 余 量 
Mg6RE3 >5.5~6.5 >2.5~3.5 <48.0 <1.0 <0.5 余 量 
Mg7RE >6.5 ~7.5 >0~1.5 <48.0 <1.0 <0.5 余 量 
Mg7RE2 >6.5 ~7.5 >1.5 ~2.5 <48.0 <1.0 <0.5 余 量 
Mg8RE3 >7.5~8.5 >2.5~3.5 <48.0 <1.0 <0.5 余 量 
Mg8RES >7.5~8.5 4.5~5.5 <48.0 <1.0 <0.5 余 量 
Mg8RE7 >7.5~8.5 6.5~7.5 <48.0 <1.0 <0.5 余 量 


注 : 其 中 Mg 表示 有 效 镁 量 ，Mg = 总 镁 量 - 氧化 镁 中 的 镁 量 。 


4.2 致密 度 


致密 度 : 4.0 g/cm ~4.6 g/cm 。 
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4.3 外 观 
球 化 剂 呈 不 规则 块 状 ， 表 面 应 呈 光 亮 银灰 色 ， 不 得 粉 化 、 不 得 有 夹杂 物 。 
4.4 供 货 粒度 
球 化 剂 供 货 粒度 : 3mm ~ 1Smm、5mm ~25mm、5mm ~30mm、8mm ~35mm、8mm ~ 


40mm 或 供需 双方 协商 。 
超过 上 (下) 限 粒度 的 重量 不 超过 总 重量 的 5% ; 但 其 中 小 于 3mm 粒度 的 重量 不 超过 
总 重量 的 3% 。 


4.5 氧化 镁 含量 
球 化 剂 中 氧化 镁 的 含量 不 得 大 于 其 中 镁 含 
5 试验 方法 
5.1 球 化 剂 外 观 检验 以 目测 法 按 4.3 的 规定 执行 。 
5.2 球 化 剂 中 稀土 的 测定 方法 按 GBAT 16477. 1 的 规定 执行 。 
5.3 球 化 剂 中 除 稀土 外 ， 其 他 元 素 的 测定 方法 按 GBAT 16477.2 ~ GBAT 16477. 5 的 规定 执 
行 ; 亦 可 按 GBAT 24194 的 规定 执行 。 
5.4 致密 度 检测 用 排水 法 测定 。 
s$.5 球 化 剂 粒 度 检验 按 GBAT 13247 的 规定 执行 。 
5.6 球 化 剂 化 学 分 析 取 样 、 制 样 按 GBAT 4010 的 规定 执行 。 
6 ”检验 规则 
6.1 球 化 剂 应 成 批 提 交 检 验 ， 每 批 不 大 于 2 500 kg。 
6.2 球 化 剂 由 供 方 检验 ， 并 出 具 产 品质 量 证 明 书 ， 质 量 证 明 书 须 注 明 总 镁 量 、 有 效 镁 量 和 
氧化 镁 量 。 
6.3 需 方 如 提出 质量 异议 时 ， 应 在 收 货 之 日 起 15 日 内 提出 ， 由 供需 双方 共同 提取 双 倍 试 
样 ， 对 异议 项 目 进 行 检验 或 送 样 仲裁 。 
6.4 ”化 学 成 分 或 粒度 经 仲裁 分 析 与 本 标准 不 符 ， 可 以 提取 双 倍 试 样 对 不 合格 项 目 进行 复 检 。 
若 复 检 结 果 仍 不 合格 ， 则 判定 该 批 产品 为 不 合格 。 
7 包装 、 储 运 、 标 志和 质量 证 明 书 
7.1 包装 
球 化 剂 应 采用 防 湿 的 袋 装 或 桶 装 。 
7.2 储 运 
球 化 剂 储 运 时 保持 通风 干燥 。 
7.3 标志 和 质量 证 明 书 
标志 和 质量 证 明 书 应 符合 GBAT 3650 的 规定 。 
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一 、 标 准 概况 
耐 磨损 球墨 铸铁 件 是 简 式 磨 机 等 工业 装备 关键 基础 件 和 通用 部 件 ， 是 路 行业 应 用 的 量 大 
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面 广 的 产品 。 在 机 械 行 业 ， 简 式 磨 机 等 工业 装备 的 生产 、 应 用 及 对 外 贸易 需求 量 不 断 增 加 ， 
急需 制定 《 耐 磨损 球墨 铸铁 件 》 标 准 ， 以 指导 和 规范 国内 耐 磨损 球墨 铸铁 件 的 生产 、 检 验 
和 应 用 等 工作 。 

标准 的 制定 将 促进 我 国 耐 磨损 球墨 铸铁 件 的 技术 进步 ， 提 高 行业 技术 水 平 ， 提 升 标准 与 
国内 工业 应 用 和 国际 市 场 的 关联 性 及 适应 性 ， 以 满足 市 场 需求 和 增强 耐 磨损 球墨 铸铁 件 的 国 
际 竞 争 力 ， 达 到 节 材 和 节能 减 排 的 目的 。JBMT 11843 一 2014《 耐 磨损 球墨 铸铁 件 》 于 2014 
年 5 月 批准 发 布 ，2014 年 10 月 1 日 起 实施 。 

二 、 标 准 的 主要 内 容 说 明 

1. 标准 的 范围 

该 标准 适用 于 机 械 行业 的 耐 磨损 球墨 铸铁 件 ， 其 他 行业 可 参照 执行 。 

2. 术语 和 定义 

耐 磨损 球墨 铸铁 (abrasion-resistant ductile cast iron) : 具有 良好 耐 ( 抗 ) 磨料 磨损 性 能 
的 球墨 铸铁 。 

奥 铁 体 〈ausferrite ) : 针 状 铁 素 体 和 富 碳 奥 氏 体 组 成 的 显 微 组 织 。 

3. 牌号 和 代号 

耐 磨损 球墨 铸铁 件 按 热处理 方式 和 显 微 组 织 分 为 5 个 牌号 。 

耐 磨损 球墨 铸铁 件 牌 号 表示 方法 : 

QTMO 


3 


Ln 型 ,2 型 ) 
一 一 热处理 状态 (LD 、CD 三 种 状态 ) 
耐 ( 抗 ) 磨损 代号 
球墨 铸铁 代号 
注 : 代号 L 代 表 连 续 冷 却 济 火 热处理 ; 代号 D 代表 等 温 淳 火热 处 理 ; 代号 CD 代表 等 温 淳 火热 处 理 并 
日 得 到 的 是 含 碳化 物 奥 氏 体 组 织 
4. 技术 要 求 
(1) 制造 工艺 ”可 采用 任何 适宜 的 熔炼 方法 熔炼 ， 可 采用 任何 适宜 的 球 化 和 孕育 工艺 ， 
可 采用 任何 适宜 的 铸造 方法 生产 耐 磨损 球墨 铸铁 件 ， 热 处 理 可 采用 连续 冷却 溢 火 或 等 温 滩 火 
eis 
(2) 化 学 成 分 “各 种 牌号 的 耐 磨损 球墨 铸铁 件 的 主要 化 学 成 分 见 表 2. 7-1。 
表 2.7-1 耐 磨损 球墨 铸铁 件 牌号 与 化 学 成 分 


化 学 成 分 〈 质 量 分 数 ,% ) 
名 称 牌号 
C Si Mn Cr P S 

奥 铁 体 连 续 冷 却 淳 火球 墨 铸铁 件 QTML-1 | 3.2~3.8 2.0~3.0 | 2.0~3.0 = <0.05 | <0.03 
马 氏 体 连 续 冷 却 淳 火 球墨 铸铁 件 QTML-2 | 3.2~3.8 2.0~3.0 0.5~1.5 一 <0.05 | <0.03 
奥 铁 体 等 温 淳 火球 墨 铸铁 件 QTMD-1 | 3.2~3.8 2.0~3.0 0.5~1.5 三 <0.05 | <0.03 

奥 铁 体 低 温 等 温 湾 火球 墨 铸铁 件 QTMD-2 | 3.2~3.8 2.0~3.0 | 0.5~1.5 一 <0.05 | 三 0. 03 
含 碳化 物 奥 铁 体 等 温 淳 火球 墨 铸铁 件 | QTMCD | 3.2~3.8 2.0~3.0 | 0.5~3.5 | 大 1.5 | <0.05 | 三 0.03 


注 : 允许 加 入 适量 Mo、Cu 、Ni 等 元 素 和 微量 V、Ti、B 、RE 、Mg 等 元 素 。 
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(3) 硬度 ” 耐 磨损 球墨 铸铁 件 的 硬度 见 表 2. 72 的 规定 。 如 果 需 方 对 硬度 有 特殊 要 求 ， 
则 由 供需 双方 商定 。 
表 2.7-2” 耐 磨损 球墨 铸铁 件 的 硬度 


名 称 穆 号 表面 硬度 HRC 
奥 铁 体 连 续 冷 却 淳 火球 墨 铸铁 件 QTML-1 =50 
马 氏 体 连 续 冷 却 淳 火球 墨 铸铁 件 QTML-2 >=52 
奥 铁 体 等 温 淳 火球 墨 铸铁 件 QTMD-1 =43 
奥 铁 体 低温 等 温 溢 火球 墨 铸铁 件 QTMD-2 =48 
含 碳化 物 奥 铁 体 等 温 淳 火球 墨 铸铁 件 QTMCD =56 
注 : 铸件 断面 深度 40% 处 的 硬度 应 不 低 于 表面 硬度 值 的 90% 。 


(4) 冲击 毛 性 ”冲击 箱 性 是 耐 磨损 球墨 铸铁 件 生产 过 程 中 必要 的 质量 检验 内 容 ， 不 作 
为 产品 验收 标准 ， 如 有 特殊 需要 ， 由 供需 双方 商定 。 

(5) 金 相 组 织 表 2.7-1、 表 2.7-2 中 奥 铁 体 或 马 氏 体 表 示 该 牌号 球墨 铸铁 件 的 基体 组 
织 以 奥 铁 体 或 马 氏 体 为 主 ; 耐 磨损 球墨 铸铁 件 石墨 以 球状 为 主 ， 石 墨 球 化 级 别 应 符合 GBAT 
9441 中 球 化 级 别 1 级 或 2 级 ， 不 低 于 3 级 。 石 墨 球 数 不 低 于 100 个 /mm 。 如 有 特殊 要 求 ， 
球 化 级 别 由 供需 双方 商定 。 

其 他 金 相 组 织 是 耐 磨损 球墨 铸铁 件 生产 过 程 中 必要 的 质量 检验 内 容 ， 不 作为 产品 验收 标 
准 ， 如 有 特殊 需要 ， 由 供需 双方 商定 。 

(6) 表面 和 内 部 质量 不 允许 有 裂纹 和 影响 使 用 性 能 的 夹 漆 、 夹 砂 、 冷 隔 、 气 孔 、 缩 
孔 、 缩 松 、 缺 肉 等 铸造 缺陷 。 

铸件 浇 口 、 冒 口 、 毛 刺 、 烙 砂 等 应 清除 干净 ， 浇 口 、 冒 口 打 磨 残 余 量 应 符合 供需 双方 认 
可 的 规定 。 

如 图 样 或 订货 合同 中 无 规定 ， 铸 件 表 面 粗糙 度 应 达到 GBAT 6060. 1 中 R25 级 的 规定 。 

(7) 缺陷 处 理 ”铸件 在 清 整 和 处 理 铸造 缺陷 过 程 中 ， 不 允许 使 用 火焰 切割 、 电 弧 气 创 
切割 和 电焊 切割 。 

5. 检验 规则 

(1) 检验 批 ”铸件 检验 批 按 以 下 三 种 方式 划分 : 

1) 按 炉 次 分 批 : 铸件 为 同一 类 型 由 同一 炉 次 浇注 ， 在 同一 炉 做 相同 热处理 的 为 一 


批 。 

2) 按 数量 或 重量 分 批 : 同一 牌号 在 熔炼 工艺 稳定 的 条 件 下 ， 多 个 炉 次 浇注 的 并 经 相同 
工艺 多 炉 次 热处理 后 ， 以 一 定数 量 或 以 一 定 重 量 的 铸件 为 一 批 。 

3) 按 件 分 批 : 指 茶 些 铸件 技术 上 有 特殊 要 求 的， 以 一 件 或 几 件 为 一 批 。 

(2) 化 学 成 分 检验 ”采用 电炉 熔炼 时 ， 每 炉 作为 一 批 。 每 批 取 一 个 试 样 进 行 化 学 成 分 
检验 。 化 学 成 分 测定 用 试 样 的 取样 和 制 样 方法 按 GBAT 20066 的 规定 进行 。 采 取 切 屑 时， 应 
取 自 铸造 表面 6mm 以 下 。 

如 果 化 学 成 分 检验 结果 为 不 合格 ， 则 要 加 倍 取 样 复 验 ， 其 中 仍 有 一 个 试 样 为 不 合格 ， 则 
该 批 铸件 为 不 合格 。 

(3) 硬度 检验 
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1) 硬度 检验 按 批 进 行 ， 每 批 随机 抽取 3 件 (或 3 个 试 块 ) 进行 检验 ， 若 有 !1 件 不 合 
格 ， 可 再 随机 抽取 同样 数量 的 铸件 〈 试 块 ) 进行 复 检 ， 两 次 取样 不 合格 铸件 〈 试 块 ) 数量 
大 于 或 等 于 2 时 ， 则 该 批 铸 件 为 不 合格 。 若 第 一 次 取样 即 有 2 件 〈 试 块 ) 不 合格 ， 则 该 批 
铸件 为 不 合格 。 按 件 分 批 时 ， 抽 样 方法 由 供需 双方 商定 。 

2) 表面 硬度 应 在 铸件 表面 下 2 ~3mm 处 测试 。 表 面 硬度 测试 部 位 在 链 件 的 主要 磨损 间 
位 选取 。 当 人 硬度 在 铸件 本 体 测试 有 困难 时 ， 表 面 硬 度 也 可 以 在 铸件 本 体 的 附 铸 试 块 上 测试 。 
在 未 完成 任何 要 求 的 热处理 之 前 ， 附 铸 试 块 不 可 与 铸件 本 体 脱离 。 如 果 需 方 未 提出 特殊 要 
求 ， 附 铸 试 块 位 置 和 斥 才 由 供 方 决定 。 铸 件 断 面 深度 40% 处 测试 硬度 取样 检验 方法 由 供 方 
决定 。 便 度 测试 面 须 经 机 械 加 工 、 线 切割 或 电 火 花 技 术 制 取 ， 但 线 切 割 或 电 火 花 加 工 面 需 机 
械 加 工 去 掉 热 影响 区 。 

3) 热处理 态 铸件 的 人 硬度 检验 不 合格 时 ， 人 允许 对 该 批 铸 件 及 试 块 重新 热处理 ， 然 后 进行 
标准 所 要 求 的 硬度 检验 。 重 新 热处理 后 硬度 检验 合格 ， 则 该 批 铸件 仍 为 合格 。 但 是 未 经 需 方 
同意 ， 不 允许 对 铸件 及 试 块 进行 多 于 两 次 的 重新 热处理 〈 去 应 力 热处理 除外 ) 。 

(4) 金 相 组 织 检验 ” 金 相 组 织 检验 按 批 进行 ， 每 批 随机 抽取 3 件 (或 3 个 附 铸 试 块 ) 
进行 检验 ， 若 有 1 件 不 合格 ， 可 再 随机 抽取 同样 数量 的 铸件 〈 试 块 ) 进行 复 检 ， 两 次 取样 
不 合格 铸件 〈 试 块 ) 数量 大 于 或 等 于 2 时 ， 则 该 批 铸件 为 不 合格 。 帮 第 一 次 取样 即 有 2 件 
( 试 块 ) 不 合格 ， 则 该 批 铸件 为 不 合格 。 按 件 分 批 时 ， 抽 样 方法 由 供需 双方 商定 。 


三 、 标 准 的 应 用 


耐 磨损 球墨 铸铁 件 主要 用 于 破碎 、 研 磨 等 工业 装备 中 关键 基础 件 和 通用 部 件 ， 是 跨行 业 
应 用 量 大 面 广 的 重要 产品 。 随 着 破碎 及 研磨 等 工业 装备 的 生产 、 应 用 及 对 外 贸易 需求 量 不 断 
增 大 ， 耐 磨损 球墨 铸铁 件 质量 要 求 也 在 不 断 提 高 ， 在 适应 生产 与 市 场 需 要 的 前 提 下 应 用 该 标 
准 ， 不 仅 能 指导 和 规范 国内 机 械 行业 耐 磨损 球墨 铸铁 件 的 生产 、 检 测 及 下 游行 业 对 耐 磨损 球 
墨 铸铁 件 的 选用 ， 倪 进 我 国 耐 磨损 球墨 铸铁 件 技术 进步 ， 提 高 行业 技术 水 平 及 标准 与 国内 工 
业 应 用 、 国 际 市 场 的 关联 性 和 适应 性 ， 而 且 还 能 满足 市 场 需求 和 增强 耐 磨损 球墨 铸铁 件 的 国 
际 竞 争 力 ， 达 到 节 材 、 闻 能 减 排 的 目的 。 预 期 该 标准 的 实施 将 推动 我 国 耐 磨损 球墨 铸铁 件 的 
研发 、 生 产 、 检 测 和 应 用 ， 引 导 和 推动 耐 磨损 球墨 铸铁 件 产业 发 展 ， 取 得 明显 的 社会 效益 和 
经 济 效益 。 

球墨 铸铁 作为 一 种 耐 磨 材料 ， 其 研究 与 应 用 的 历史 不 长 。 “球墨 铸铁 ”具有 铁 的 本 质 、 
钢 的 性 能 ， 是 一 种 强度 、 韦 性、 耐 磨 性 、 耐 腐蚀 性 较 高 的 新 型 工程 材料 。 随 着 我 国 机 械 制 造 
业 ， 特 别 是 高 端 装备 制造 业 的 快速 发 展 ， 球 墨 铸铁 使 用 量 激 增 ， 从 生产 技术 到 产量 发 展 迅 
速 ，2013 年 产量 达 1160 万 t， 位 居 世 界 第 一 。 但 是 ， 其 在 铸铁 家 族 中 的 应 用 比例 仅 为 
26. 1% ， 与 发 达 国 家 相 比 仍然 较 低 ， 世 界 排 名 前 十 位 的 铸造 生产 大 国 球墨 铸铁 件 的 平均 应 用 
比例 (2010 年 数据 ) 为 26.4% ， 法 国 为 30% ， 美 国 为 35% ， 日 本 为 33. 3% ， 德 国 为 30% ， 
尚 达 不 到 平均 水 平 。 随 着 我 国 社会 经 济 的 不 断 进 步 ， 现 代 制 造 业 的 快速 发 展 ， 其 应 用 的 范围 
也 越 来 越 广 。 该 标准 的 制定 与 实施 ， 了 迎合 了 我 国 的 产业 政策 ， 也 是 我 国 铸造 行业 的 实际 需 
要 。 
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四 、 标 准 内 容 
JB/T 11843 一 2014 


耐 磨损 球墨 铸铁 件 


1 范围 
本 标准 规定 了 耐 磨损 球墨 铸铁 件 的 术语 和 定义 、 牌 号 、 技 术 要 求 、 试 验方 法 、 检 验 规 
则 ， 以 及 标志 、 包 装 、 运 输 和 贮存 。 
本 标准 适用 于 机 械 行业 的 耐 磨损 球墨 铸铁 件 ， 其 他 行业 可 参照 执行 。 
2 规范 性 引用 文件 
下 列 文件 对 于 本 文件 的 应 用 是 必 不 可 少 的 。 几 是 注 日 期 的 引用 文件 ， 仅 注 日 期 的 版 本 适 
用 于 本 文件 。 几 是 不 注 日 期 的 引用 文件 ， 其 最 新 版 本 〈 包 括 所 有 的 修改 单 ) 适用 于 本 文件 。 
GB/T 223.4 钢铁 及 合金 ” 锰 含 量 的 测定 ”电位 滴定 或 可 视 滴 定 法 
GB/T 223. 11 钢铁 及 合金 ” 铬 含量 的 测定 ”可 视 滴 定 或 电位 滴定 法 
GB/AT 223. 18 ”钢铁 及 合金 化 学 分 析 方 法 “ 硫 代 硫酸 钠 分 离 - 碘 量 法 测定 铜 量 
cCB《[T 223.23 ”钢铁 及 合金 ”外 含 量 的 测定 “了 丁 二 酮 且 分 光 光 度 法 
GB/T 223. 26 ”钢铁 及 合金 ” 钼 含量 的 测定 ” 硫 握 酸 盐分 光 光 度 法 
GB/AT 223. 59 ”钢铁 及 合金 ” 磷 含 量 的 测定 ” 急 钼 蓝 分 光 光 度 法 和 锁 磷 钼 蓝 分 光 光 度 


GB/T 223. 60 ”钢铁 及 合金 化 学 分 析 方法 “高 毛 酸 脱水 重量 法 测定 硅 含 量 

GB/AT 223. 63 ”钢铁 及 合金 化 学 分 析 方 法 ”高 碘 酸 钠 ( 钱 ) 光度 法 测定 锰 量 

GB/AT 223.71 钢铁 及 合金 化 学 分 析 方 法 ” 管 式 炉 内 燃烧 后 重量 法 测定 矶 含量 

GB/T 223.72 ”钢铁 及 合金 ” 硫 含量 的 测定 ”重量 法 

GB/T 230. 1 金属 材料 洛 氏 硬度 试验 第 1 部 分 : 试验 方法 (A、B、C、D、E、 下 、 
G、 晶 、K、N、T 了 标尺) 

GB/AT 5611 铸造 术语 

GB/AT 6060. 1 表面 粗糙 度 比较 样 块 ”铸造 表 面 

GB/AT 6414 铸件 尺寸 公差 与 机 械 加 工 余 量 

GB/T 9441 ”球墨 铸铁 金 相 检验 

GB/T 11351 ”铸件 重量 公差 

GBZT 15056 ”铸造 表面 粗糙 度 ”评定 方法 

GB/T 20066 ” 钢 和 铁 ” 化 学 成 分 测定 用 试 样 的 取样 和 制 样 方法 
3 术语 和 定义 

GB/AT 5611 界定 的 以 及 下 列 术 语 和 定义 适用 于 本 文件 。 
3.1 耐 磨损 球墨 铸铁 “abrasion-resistant ductile cast iron 
有 具有 良好 耐 ( 抗 ) 磨料 磨损 性 能 的 球墨 铸铁 。 
3.2 ” 奥 铁 体 ausferrite 
针 状 铁 素 体 和 富 碳 奥 氏 体 组 成 的 显 微 组 织 〈 原 称 贝 氏 体 ) 。 
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4 牌号 
4.1 耐 磨损 球墨 铸铁 件 按 热处理 方式 和 显 微 组 织 分 为 五 个 牌号 ， 见 表 1。 
表 1 耐 磨损 球墨 铸铁 件 牌 号 与 化 学 成 分 


化 学 成 分 (质量 分 数 ) % 
名 称 牌号 
C Si Mn Cr P S 

奥 铁 体 连 续 冷 却 淳 火球 墨 铸铁 件 QTML-1 |3.2~3.8 |2.0~3.0 |2.0~3.0 一 <0.05 | 三 0.03 
马 氏 体 连 续 冷 却 淳 火 球墨 铸铁 件 QTML-2 |3.2~3.8 |2.0~3.0 |0.5~1.5 <0.05 | <0.03 
奥 铁 体 等 温 沪 火球 墨 铸铁 件 QTMD-1 |3.2~3.8 |2.0~3.0 |0.5~1.5 <0.05 | <0.03 
奥 铁 体 低温 等 温 沪 火球 墨 铸铁 件 QTMD-2 |3.2~3.8 |2.0~3.0 |0.5~1.5 一 <0.05 | 三 0.03 
含 碳化 物 奥 铁 体 等 温 淳 火球 墨 铸铁 件 QTMCD |3.2~3.8 |2.0~3.0 11.0~3.5 | =<1.5 <0.05 | <0.03 


注 : 允许 加 入 适量 Mo、Cu、Ni 等 元 素 和 微量 V、Ti、B、RE 、Mg 等 元 素 。 


4.2 奎 磨 损 球 墨 铸铁 件 牌 号 表示 方法 如 下 : 
QT M D 


012) 
一 一 热处理 状态 (LD CD) 
耐 ( 抗 ) 磨损 
一 一 一 一 球墨 铸铁 (“QT” 为 球 铁汉 语 拼音 的 首 字母 ) 


注 : 1 一 一 ! 型 ; 
2 一 一 2 型 ; 
[一 一 连续 冷却 济 火热 处 理 ; 
D 一 一 等 温 淳 火热 处 理 ; 
CD 一 一 等 温 梁 火热 处 理 ( 得 到 的 是 含 碳化 物 奥 铁 体 组 织 )。 


5 技术 要 求 
5.1 制造 


可 采用 任何 适宜 的 熔炼 方法 熔炼 耐 磨损 球墨 铸铁 ， 可 采用 任何 适宜 的 球 化 和 孕育 工艺 ， 
可 采用 任何 适宜 的 铸造 方法 生产 耐 磨损 球墨 铸铁 件 ， 热 处 理 可 采用 连续 冷却 淳 火 或 等 温 湾 火 
四 区 
5.2 化 学 成 分 

耐 磨损 球墨 铸铁 件 的 主要 化 学 成 分 应 符合 表 1 的 规定 。 
5.3 力学 性 能 
5.3.1 耐 磨损 球墨 铸铁 件 的 硬度 应 符合 表 2 的 规定 。 如 需 方 对 硬度 有 特殊 要 求 ， 由 供需 双 
方 商定 。 
5.3.2 ”冲击 韧性 不 作为 产品 的 验收 标准 ， 如 有 特殊 要 求 ， 由 供需 双方 商定 。 

表 2 耐 磨损 球墨 铸铁 件 的 硬度 


名 称 牌号 表面 硬度 “HRC 
奥 铁 体 连 续 冷 却 济 火 球墨 铸铁 件 QTML-1 >50 
马 氏 体 连 续 冷 却 溢 火球 墨 铸 铁 件 QTML2 >52 
奥 铁 体 等 温 溢 火 球墨 铸铁 件 QTMD- >43 
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表 2( 续 ) 
= 小 号 表面 硬度 ”HRC 
奥 铁 体 低温 等 温 济 火球 量 铸 铁 件 i i 
含 碳化 物 奥 铁 体 等 温 淳 火球 墨 铸铁 件 ei Ee 


注 : 铸件 断面 深度 40% 处 的 硬度 应 不 低 于 表面 硬度 值 的 90% 。 


5.4 ” 金 相 组 织 
5.4.1 石墨 以 球状 为 主 ， 石 墨 球 化 级 别 应 符合 GBAT 9441 中 的 球 化 级 别 1 级 或 2 级 ,不 低 
于 3 级 。 石 墨 球 数 不 低 于 100 个 /mm 。 如 有 特殊 要 求 ， 球 化 级 别 由 供需 双方 商定 。 
5.4.2 其 他 金 相 组 织 不 作为 产品 的 验收 标准 ， 如 有 特殊 要 求 ， 由 供需 双方 商定 。 
5.5 表面 质量 和 内 部 质量 
5.5.1 铸件 不 允许 有 裂纹 和 影响 使 用 性 能 的 夹 酒 、 夹 砂 、 冷 隔 、 气 孔 、 缩 孔 、 缩 松 、 缺 肉 
等 铸造 缺陷 。 
5.5.2 铸件 浇 口 、 冒 口 、 毛 刺 、 粘 砂 等 应 清除 干净 ， 浇 口 、 冒 口 打 磨 残 余 量 应 符合 供需 双 
方 认可 的 规定 。 
5.5.3 如 图 样 或 订货 合同 中 无 规定 ， 铸 件 表面 粗糙 度 应 达到 GBAT 6060. 1 中 R25 级 的 规 
定 。 
5.6 ， 尺寸、 重量 公差 

铸件 的 几何 形状 ， 尺 寸 、 重 量 公 差 应 符合 图 样 或 订货 合同 规定 。 如 图 样 和 订货 合同 中 无 
规定 ， 和 铸件 尺寸 公差 应 达到 GBAT 6414 中 CT11 级 的 规定 ， 和 铸件 重量 公差 应 达到 GBAT 11351 
中 MT11 级 的 规定 。 
5.7 缺陷 清理 

在 清 整 和 处 理 铸造 缺陷 过 程 中 ， 不 允许 使 用 火焰 切割 、 电 弧 气 刨 切 割 、 电 焊 切 割 。 
6 试验 方法 
6.1 化 学 成 分 的 分 析 方 法 按 GB/T 223.4、GB/T 223. 11、GB/T 223. 18、GB/T 223. 23、 
GB/T 223. 26 、GB/T 223. 59 、GB/T 223. 60 、GCB/T 223. 63 、GBX/T 223.71 、GBZT 223. 72 的 
规定 执行 。 也 可 用 光谱 分 析 法 进行 分 析 。 
6.2 洛 氏 硬度 试验 按 GBAT 230. 1 的 规定 执行 。 
6.3” 金 相 组 织 检验 按 GBAT 9441 的 规定 执行 。 
6.4 表面 粗糙 度 检 验方 法 按 GBAT 6060. 1 和 GB/AT 15056 的 规定 执行 。 
6.5 和 铸件 几何 形状 和 尺寸 检验 应 选择 相应 精度 的 检测 工具 、 量 块 、 样 板 或 划 线 检验 。 
7 
7 
7 


检验 规则 
.1 检验 地 点 和 时 间 
.1.1 检验 地 点 由 供需 双方 商定 ， 检 验 一 般 应 在 供 方 进行 ， 检 验 样 品 可 在 供 方 的 工厂 内 选 
取 。 
7.1.2 根据 双方 协议 ， 供 需 双 方 商定 检验 日 期 。 在 供 方 地 点 检验 时 ， 如 果 需 方 代表 在 商定 
时 间 未 到 场 ， 为 避免 制造 周期 中 断 ， 除 非 明 文 禁止 ， 供 方 可 以 自行 检验 ， 并 将 检验 结果 提交 
需 方 。 
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7.2 检验 权利 和 责 
7.2.1 铸件 和 试 样 的 检验 一 般 由 供 方 检查 部 门 进行 。 
7.2.2 供 方 不 具备 必需 的 检验 手段 ， 或 供需 双方 对 铸件 质量 发 生 争议 时 ， 检 验 可 在 第 三 方 
独立 机 构 进 行 。 
7.2.3 需 方 代表 有 权 进 入 制造 和 存放 待 查 铸件 、 试 块 、 试 样 的 地 点 ， 并 可 根据 规定 指定 待 
选 样品 。 有 权 参 加 样品 的 选取 和 铸件 、 试 块 、 试 样 的 制备 以 及 检验 ， 但 不 得 干涉 供 方 的 工作 
程序 ， 应 遵守 供 方 的 安全 规程 ， 并 尽 可 能 由 供 方 代表 陪同 ， 同 时 应 尊重 供 方 的 知识 产权 并 保 
守 供 方 的 技术 秘密 。 
7.3” 批 次 的 划分 

批 次 的 划分 如 下 ， 具 体 要 求 由 供需 双方 商定 。 

a) 按 炉 次 组 批 : 同一 类 型 ， 由 同一 炉 次 浇注 且 同 炉 热 处 理 的 为 一 批 。 

pb) 按 数量 或 重量 组 批 : 同一 牌号 在 熔炼 工艺 稳定 的 条 件 下 ， 多 个 炉 次 浇注 的 并 经 相同 

艺 多 炉 次 热处理 后 ， 以 一 定数 量 或 以 一 定 重 量 的 铸件 为 一 批 。 

c) 按 件 组 批 : 某 些 铸件 技术 上 有 特殊 要 求 的， 以 一 件 或 几 件 为 一 批 。 
7.4 化 学 成 分 

化 学 成 分 检验 按 批 进行 。 用 电炉 熔炼 时 ， 每 炉 为 一 批 。 每 批 取 1 个 试 样 进行 化 学 成 分 检 
验 。 化 学 成 分 测定 用 试 样 的 取样 和 制 样 方 法 按 GBAT 20066 的 规定 执行 。 采 取 切 屑 时 ， 应 取 
自 铸造 表面 6mm 以 下 。 如 果 检 验 结果 不 合格 ， 则 加 倍 取样 复 验 ， 其 中 仍 有 1 个 试 样 不 合格 ， 
则 该 批 铸件 不 合格 。 
7.5 力学 性 能 
7.5.1 硬度 检验 按 批 进行 ， 每 批 随机 抽取 3 件 (或 3 个 试 块 ) 进行 检验 ， 若 有 1 件 不 合格 ， 
可 再 随机 抽取 同样 数量 的 铸件 〈 试 块 ) 进行 复 检 ， 两 次 取样 不 合格 铸件 〈 试 块 ) 数量 不 小 
于 2 时， 则 该 批 铸 件 不 合格 。 若 第 一 次 取样 即 有 2 件 〈 试 块 ) 不 合格 ， 则 该 批 铸件 不 合格 。 
按 件 分 批 时 ， 抽 样 方法 由 供需 双方 商定 。 
7.5.2 表面 便 度 应 在 铸件 表面 下 2mm ~3mm 处 测试 。 表 面 便 度 测试 部 位 在 铸件 的 主要 磨损 
部 位 选取 。 当 铸件 本 体 测 试 有 困难 时 ， 表 面 硬度 也 可 在 附 铸 试 块 上 测试 。 在 未 完成 任何 要 求 
的 热处理 前 ， 附 铸 试 块 不 可 与 铸件 本 体 脱离 。 如 果 需 方 未 提出 特殊 要 求 ， 附 铸 试 块 的 位 置 和 
尺寸 由 供 方 决定 。 和 铸件 断面 深度 40% 处 测试 硬度 取样 检验 方法 由 供 方 决定 。 硬 度 测 试 面 需 
机 械 加 工 、 线 切割 或 电 火 花 技 术 制 取 ,， 但 线 切 割 或 电 火 花 加 工 面 还 需 机 械 加 工 去 掉 热 影 响 
区 。 
7.5.3 ”热处理 态 链 件 的 硬度 检验 不 合格 时 ， 人 允许 对 该 批 链 件 及 试 块 重新 热处理 ， 然 后 进行 
硬度 检验 。 重 新 热处理 后 硬度 检验 合格 ， 则 该 批 铸件 合格 。 但 未 经 需 方 同意 ， 不 允许 对 铸件 
及 试 块 进行 多 于 两 次 的 重新 热处理 〈 去 应 力 热处理 除外 ) 。 
7.6 人 金 相 组 织 

金 相 组 织 检验 按 批 进行 ， 每 批 随机 抽取 3 件 (或 3 个 附 铸 试 块 ) 进行 检验 ， 若 有 1 件 不 
合格 ， 可 再 随机 抽取 同样 数量 的 铸件 〈 试 块 ) 进行 复 检 ， 两 次 取样 不 合格 铸件 〈 试 块 ) 数 
量 大 于 或 等 于 2 时 ， 则 该 批 铸件 为 不 合格 。 寿 第 一 次 取样 即 有 2 件 〈 试 块 ) 不 合格 ， 则 该 
批 铸 件 为 不 合格 。 按 件 分 批 时 ， 抽 样 方法 由 供需 双方 商定 。 
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7.7 表面 质量 和 内 部 质量 
铸件 的 表面 质量 、 内 部 质量 按 5. 5 的 要 求 逐 件 检验 。 
7.8 尺寸 和 重量 公差 
铸件 的 尺寸 和 重量 公差 按 5. 6 的 要 求 逐 件 检验 或 按 供 需 双 方 商 定 的 方法 抽检 。 
7.9 检验 结果 的 修 约 
化 学 成 分 和 硬度 的 检验 结果 ， 可 按照 标准 规定 的 有 效 位 数 进行 修 约 ， 尺 寸 测量 结果 不 能 


8 标志、 包装、 运输 和 贮存 
8.1 标志 和 合格 证 
8.1.1 铸件 表面 应 做 下 列 标志 
a) 需 方 名 称 、 地 址 和 到 站 ; 
b) 铸件 名 称 、 牌 号 ; 
c) 装 箱 号 ; 
d) 毛重 与 净重 ; 
e) 供 方 名 称 和 地 址 。 
无 法 在 铸件 上 做 出 标志 时 ， 可 在 附 于 铸件 的 标牌 上 标明 。 
8.1.2 出 三 铸件 应 附 质量 检验 部 门 出 具 的 产品 合格 证 或 质量 保证 书 ， 其 上 注 明 : 
a) 供 方 名 称 和 商标 ; 
b) 供 方 地 址 ; 
c) 铸件 名 称 和 牌号 ; 
d) 批号 ; 
e) 检验 报告 ; 
f) 铸件 图 号 或 订货 合同 号 ; 
g) 标准 编号 ; 
h) 出 厂 日 期 。 
8.2 ” 包装、 运输 和 贮存 
8.2.1 铸件 在 检验 合格 后 应 进行 防护 处 理 和 包装 。 
8.2.2 铸件 防护 、 包 装 、 运 输 和 贮存 应 符合 订货 合同 的 规定 。 
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宋 量 


一 、 概 述 


JB/AT 11842 一 2014《 铸 造 磨 段 》 为 推荐 性 行业 标准 ， 是 铸造 产品 标准 之 一 。 

简 式 磨 机 是 工业 重要 装备 ， 铸 造 磨 段 是 简 式 磨 机 中 的 研磨 介质 ， 是 关键 基础 件 和 通用 部 
件 ; 铸造 磨 段 是 跨行 业 应 用 的 量 大 面 广 的 重要 产品 ， 在 机 械 行业 简 式 磨 机 的 生产 、 应 用 及 对 
外 贸易 需求 量 不 断 增 大 ， 国 内 年 消耗 磨 段 总 量 已 达 几 十 万 吨 ; 现 已 有 YBAT 093 一 2005 ， 而 
建材 和 机 械 等 行业 尚 无 可 是 从 ,急需 机 械 行业 和 铸造 磨 段 标准 。 和 铸造 磨 段 质量 要 求 在 不 断 提 
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高 ， 为 适应 多 种 形式 需要 ， 指 导 和 规范 国内 机 械 行业 铸造 磨 段 的 生产 、 检 测 和 应 用 工作 ， 特 
制定 铸造 磨 段 行业 标准 ， 以 促进 我 国 铸 造 磨 段 生产 与 技术 进步 ， 提 高 行业 技术 水 平 ， 提 高 与 
国内 工业 应 用 和 国际 市 场 的 关联 性 和 适应 性 ， 满 足 市 场 需 求 和 增强 铸造 磨 段 的 国际 竞争 力 ， 
达到 节 材 和 节能 减 排 的 目的 。 

该 标准 于 2014 年 5 月 批准 发 布 ，2014 年 10 月 1 日 起 实施 。 

二 、 标 准 主要 内 容 说 明 

1. 标准 的 范围 

该 标准 适用 于 球磨 机 研磨 介质 用 铬 合金 铸铁 铸造 磨 段 (以 下 简称 铸造 磨 段 ) 。 

2. 术语 和 定义 

铬 合金 铸铁 铸造 磨 段 (chromium alloying cast iron grinding cylpebs ) : 以 铬 为 主要 合金 元 
素 的 白 口 铸铁 制造 的 铸造 磨 段 。 

直径 公差 ( diameter tolerance) : 在 同一 铸造 麻 段 上 测 得 的 最 大 直径 或 最 小 直径 与 公称 直 
径 之 差 。 

长 度 公差 (length tolerance) : 铸造 磨 段 实测 最 大 长 度 或 最 小 长 度 与 公称 长 度 之 差 。 

碎 段 率 (breakage ratio of cylpebs) : 铸造 磨 段 碎 裂 后 表面 积 (不 含 断 面 面 积 ) 不 大 于 麻 
段 面 积 三 分 之 二 的 为 碎 段 。 雁 段 重量 与 总 用 磨 段 重量 的 百分比 。 

段 耗 〈cylpebs consumption) : 在 球磨 机 正常 生产 作业 条 件 下 ， 铸 造 磨 段 消 耗 重量 与 研磨 
物料 总 重量 的 比值 。 

3， 牌号 和 规格 

铸造 磨 段 按 售 馈 量 分 为 9 个 牌号 ， 见 表 2. 8-1。 

铸造 磨 段 牌号 的 表示 方法 : 


2 CrU 
加 的 名 义 百 分 含量 
一 一 铬 的 元 素 符号 
铸造 磨 段 
4. 技术 要 求 


(1) 制造 工艺 ”可 采用 任何 适宜 的 熔炼 方法 熔炼 磨 段 用 铬 合金 链 铁 ， 可 采用 任何 适宜 
的 铸造 方法 生产 磨 段 。 并 按 铸 态 、 铸 态 去 应 力 处理 、 硬 化 态 或 硬化 态 去 应 力 处 理 状态 供 货 。 
除 供需 双方 男 有 规定 外 ， 供 货 状态 由 供 方 决 定 。 

(2) 尺寸 公差 铸造 磨 段 规格 与 尺寸 公差 应 符合 表 2.822 的 规定 。 

(3) 化 学 成 分 “铸造 磨 段 的 化 学 成 分 应 符合 表 2. 8-1 的 规定 。 

(4) 力学 性 能 ”铸造 磨 段 的 表面 硬度 应 符合 表 2. 8-3 的 规定 。 和 铸造 磨 段 表 面 和 几何 中 心 
硬度 差 不 得 超过 2HRC。 铸 造 磨 段 碎 段 率 应 不 大 于 19 。 

(5) 铸造 缺陷 “铸造 磨 段 不 多 许 有 裂纹 和 影响 使 用 性 能 的 铸造 缺陷 。 铸 造 磨 段 允许 的 
表面 缺陷 应 符合 表 2. 8-4 的 规定 。 冲 击 韦 性 是 耐 磨损 球墨 铸铁 件 生产 过 程 中 必要 的 质量 检验 
内 容 ， 不 作为 产品 验收 标准 ， 如 有 特殊 需要 ， 由 供需 双方 商定 。 

(6) 金 相 组 织 ” 金 相 组 织 是 铸造 磨 段 生产 过 程 中 必要 的 质量 检验 内 容 ， 不 作为 产品 的 
验收 标准 ， 如 有 特殊 需要 由 供需 双方 商定 。 
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表 2.8-1 铸造 磨 段 牌号 与 化 学 成 分 
化 学 成 分 (质量 分 数 ,% ) 
牌号 
C Si Mn Cr 了 S 
ZDCr26 2.3 ~3.3 <1.2 0.3~1.0 >24.0 ~30.0 <0.10 <0.06 
ZDC123 2.3 ~3.3 <1.2 0.3~1.0 >22.0 ~24.0 <0.10 <0.06 
ZDCr20 2.3 ~3.3 <1.2 0.3~1.0 >18.0~22.0 <0.10 <0.06 
ZDCr17 2.3 ~3.3 <1.2 0.3~1.0 >16.0~18.0 <0.10 <0.06 
ZDCr15 2.3 ~3.6 <1.2 0.3~1.0 >14.0 ~16.0 <0.10 <0.06 
ZDCr12 2.3 ~3.5 <1.8 0.3~1.0 >10.0~14.0 <0.10 <0.06 
ZDCr8 2.2 ~3.5 <2.2 0.3~1.5 7.0 ~10.0 <0.10 <0.06 
ZDCr5 2.2 ~3.5 <1.8 0.3~1.5 4.0~6.0 <0.10 <0.10 
ZDCr2 pi ee We <1.8 0.3~1.5 0.5~3.5 <0.10 <0.10 
注 : 允许 加 入 适量 Mo、Cu、Ni 等 元 素 和 微量 V、Ti、Nb、B 和 RE 等 元 素 。 
表 2.8-2 铸造 磨 段 的 规格 与 尺寸 公差 (单位 : mm) 
规 格 
$20 x20 
$8 x8 $14 x14 $30 x35 
$20 x22 
$8 x10 $14 x16 $30 x40 
$20 x25 $45 x50 
项 目 $10 x10 $16 x16 $35 x40 
$22 x22 $45 x55 
$10 x12 $16 x 18 $35 x 45 
$22 x25 $50 x60 
$12 x 12 中 18 x 18 $40 x 45 
12 x14 $18 x20 Wa $40 x50 
x x x 
4 $25 x35 
直径 公差 +1 +1 +1.5 +2 +2.5 
长 度 公差 +1.2 +1.2 +1.5 +2.5 +3 
注 : 圆 台 形 铸造 磨 段 的 锥 度 1:8 ~1: 12。 
表 2.8-3 铸造 磨 段 表 面 硬度 
表面 硬度 “HRC 表面 硬度 ”HRC 
牌号 铸 态 或 铸 态 去 硬化 态 或 硬化 态 牌号 铸 态 或 铸 态 去 硬化 态 或 硬化 态 
应 力 处 理 去 应 力 处 理 应 力 处 理 去 应 力 处 理 
ZDC126 二 三 59 ZDCrl2 三 三 58 
ZDC123 三 59 ZDCI8 三 48 三 56 
ZDC120 = 三 59 ZDC15 三 47 三 55 
ZDCrl7 到 三 59 ZDC2 三 46 三 54 
ZDCr15 -一 三 59 
表 2.8-4 铸造 磨 段 允 许 的 表面 缺陷 尺寸 
允许 的 表面 缺陷 ， 不 大 于 
直径 /mm 缩 陷 
多 肉 、 少 肉 /mm 
深度 /mm 面积 /mm” 
$8 ~ $25 9 2 4 
$30 ~ $50 3 3 6 
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5. 检验 规则 

化 学 成 分 检验 按 批 进行 。 电 炉 熔 炼 时 ， 每 炉 为 一 批 ; 冲天 炉 熔 炼 时 ， 每 2h 为 一 批 。 每 
批 取 1 个 试 样 进行 化 学 成 分 检验 。 化 学 成 分 测定 用 试 样 取样 和 制 样 方法 按 GBAT 20066 的 规 
定 进 行 。 如 果 检 验 结果 为 不 合格 ， 则 要 加 倍 取 样 复 验 ， 其 中 仍 有 1 个 试 样 为 不 合格 ， 则 该 批 
磨 段 为 不 合格 。 

磨 段 尺寸 检验 和 硬度 检验 均 批 进行 。 同 一 牌号 在 熔炼 工艺 稳定 条 件 下 ， 多 个 炉 次 浇注 的 
并 经 相同 工艺 多 炉 次 热处理 (如果 需要 进行 热处理 ) 后 ， 以 一 定数 量 或 一 定 质 量 的 相同 尺 
才 磨 段 为 一 批 ， 每 批 随机 取 3 个 磨 段 进行 检验 ， 若 有 1 个 磨 段 不 合格 ， 则 再 随机 抽取 同样 数 
量 的 磨 段 进行 复 验 ， 两 次 取 祥 不 合格 磨 段 数量 大 于 或 等 于 2， 则 该 批 磨 段 不 合格 。 大 磨 段 硬 
度 不 合格 时 ， 人 允许 重复 热处理 。 

化 学 成 分 和 硬度 的 检验 结果 ， 可 按照 标准 规定 的 试验 方法 中 的 原则 加 以 修 约 ， 尺 寸 测量 
结果 不 能 修 约 。 


三 、 标 准 的 应 用 


铸造 磨 段 是 研磨 工业 装备 中 关键 基础 件 和 通用 部 件 ， 是 跨行 业 应 用 的 量 大 面 广 的 重要 产 
品 。 随 着 研磨 等 工业 装备 生产 、 应 用 及 对 外 贸易 需求 量 不 断 增 大 ， 和 铸造 磨 段 的 质量 要 求 也 在 
不 断 提 高 ， 在 适应 生产 与 市 场 需要 的 前 提 下 本 标准 的 广泛 应 用 ,不仅 能 指导 和 规范 国内 机 械 
行业 耐 磨 铸造 磨 段 的 生产 、 检 测 及 下 游行 业 对 铸造 磨 段 的 选用 ， 促 进 我 国 耐 磨 铸铁 件 技术 进 
步 ， 提 高 行业 技术 水 平 ， 提 高 标准 与 国内 工业 应 用 和 国际 市 场 的 关联 性 和 适应 性 ， 而 且 还 能 
满足 市 场 需 求 和 增强 铸造 磨 段 的 国际 部 争 力 ， 达 到 节 材 和 节能 减 排 的 目的 。 

该 标准 的 主要 内 容 源 于 生产 和 应 用 实践 ， 具 备 了 先进 性 、 实 用 性 、 科 学 性 ， 对 于 指导 和 
规范 机 械 行业 铸造 磨 段 生产 、 检 测 和 应 用 等 工作 有 着 一 定 的 现实 意义 ， 预 期 该 标准 实施 后 将 
推动 我 国 铸造 磨 段 的 研发 、 生 产 、 检 测 和 应 用 ， 引 导 和 推动 耐 磨 铸铁 件 产 业 发 展 ， 将 取得 明 
显 的 社会 效益 和 经 济 效益 。 


四 、 标 准 内 容 


JB/T 11842 一 2014 


铸造 磨 段 
1 范围 
本 标准 规定 了 铸造 磨 段 的 术语 和 定义 、 牌 号 和 规格 、 技 术 要求 、 试 验方 法 、 检 验 规则 ， 
以 及 包装 、 标 志 、 运 输 和 贮存 。 
本 标准 适用 于 球磨 机 研磨 介质 用 铬 合金 铸铁 铸造 磨 段 〈 以 下 简称 铸造 磨 段 ) 。 
2 规范 性 引用 文件 
下 列 文件 对 于 本 文件 的 应 用 是 必 不 可 少 的 。 几 是 注 日 期 的 引用 文件 ， 仅 注 日 期 的 版 本 适 
用 于 本 文件 。 几 是 不 注 日 期 的 引用 文件 ， 其 最 新 版 本 〈 包 括 所 有 的 修改 单 ) 适用 于 本 文件 。 
GB/T 223. 11 钢铁 及 合金 ” 铬 含量 的 测定 ”可 视 滴 定 或 电位 滴定 法 
GB/AT 223. 18 ”钢铁 及 合金 化 学 分 析 方 法 “ 硫 代 硫酸 钠 分 离 - 碘 量 法 测定 铜 量 
GB/T 223. 23 ”钢铁 及 合金 ”外 含量 的 测定 “了 丁 二 酮 且 分 光 光 度 法 
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GB/T 223. 26 ”钢铁 及 合金 ” 钼 含量 的 测定 “” 硫 氰 酸 盐分 光 光 度 法 
GB/AT 223.59 ”钢铁 及 合金 ” 磷 含 量 的 测定 ” 馈 磷 钼 蓝 分 光 光 度 法 和 匀 磷 钼 蓝 分 光 光 度 


GB/AT 223. 60 ”钢铁 及 合 ee 高 氧 酸 脱 水 重量 法 测定 硅 含量 
GB/T 223. 64 ”钢铁 及 合金 ” 锰 含 量 的 测定 ”火焰 原子 吸收 光谱 法 
GB/AT 223.71 钢铁 及 合 多 化 学 分 析 方法 管 式 炉 内 燃烧 后 重量 法 测定 碳 含量 
GB/T 223.72 ”钢铁 及 合金 ” 硫 含量 的 测定 ”重量 法 
GB/AT 230. 1 金属 材料 洛 氏 硬度 试验 第 1 部 分 : 试验 方法 (A、B、C、D、E、F、 
G、H、K、N、T 标 尺 ) 
GB/T 5611 铸造 术语 
GB/AT 5612 ”铸铁 牌号 表示 方法 
GB/AT 8263 ” 抗 磨 白 口 铸铁 件 
GB/AT 13298 ”金属 显 微 组 织 检验 方法 
GB/AT 20066 ” 钢 和 铁 ” 化 学 成 分 测定 用 试 样 的 取样 和 制 样 方法 
3 ”术语 和 定义 
GB/AT 5611 界定 的 以 及 下 列 术语 和 定义 适用 于 本 文件 。 
3.1 铬 合金 铸铁 铸造 磨 段 chromium alloying cast iron grinding cylpebs 
用 以 铬 为 主要 合金 元 素 的 白 口 铸铁 制造 的 铸造 磨 段 。 
3.2 ”直径 公差 diameter tolerance 
在 同一 铸造 磨 段 上 测 得 的 最 大 直径 或 最 小 直径 与 公称 直径 之 差 。 
3.3 长度 公 差 length tolerance 
铸造 磨 段 实测 最 大 长 度 或 最 小 长 度 与 公称 长 度 之 差 。 
3.4 和 碎 段 率 breakage ratio of cylpebs 
铸造 磨 段 碎 裂 后 表面 积 (不 含 断 面 面 积 ) 不 大 于 磨 段 面积 2/3 的 为 碎 段 。 碎 段 重量 与 
总 用 磨 段 重量 的 百分比 。 
3.5 段 耗 cylpebs consumption 
在 球磨 机 正常 生产 作业 条 件 下 ， 和 铸造 磨 段 消耗 重量 与 研磨 物料 总 重量 的 比值 。 
4 牌号 和 规格 
4.1 牌号 
4.1.1 铸造 磨 段 按 含 铬 量 分 为 9 个 牌号 ， 见 表 1。 表 1 中 各 牌号 只 规定 了 主要 合金 元 素 及 
其 含量 。CBZT 5612 规定 合金 元 素 含量 不 小 于 1% 时， 用 整数 表示 。 
表 1 铸造 磨 段 牌号 与 化 学 成 分 


化 学 成 分 (质量 分 数 ) % 
牌号 
C Si Mn Cr P 3 
ZDCI26 2.3 ~3.3 <1.2 0.3~1.0 >24.0 ~30.0 <0.10 <0.06 
ZDCI23 2.3 ~3.3 <1.2 0.3~1.0 >22.0 ~24.0 <0.10 <0.06 
ZDCI20 2.3 ~3.3 <1.2 0.3~1.0 >18.0 ~22.0 <0.10 <0.06 
ZDCr17 23533o3 <1.2 0.3~1.0 >16.0~18.0 <0.10 <0.06 
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表 1( 续 ) 

化 学 成 分 (质量 分 数 ) % 
牌号 

C Si Mn Cr P S 

ZDCr15 2.3~3.6 <1.2 0.3~1.0 >14.0 ~16.0 <0.10 <0.06 
ZDCr12 2.3 ~3.5 <1.8 0.3~1.0 >10.0~14.0 <0.10 <0.06 
ZDCr8 2.2~3.5 2 0.3 ~1.5 7.0 ~10.0 <0.10 <0.06 
ZDCrS Pp <1.8 0.3~1.5 4.0 ~6.0 <0.10 <0.10 
ZDCI2 2.2.5 359 <1.8 0.3~1.5 0.5 ~3.5 <0.10 <0.10 


注 : 允许 加 入 适量 Mo、Cu、Ni 等 元 素 和 微量 V、TTi、 


4.1.2 铸造 磨 段 牌 号 表示 方法 如 下 : 


钛 造 麻 段 (*ZD” 为 铸造 , 磨 段 汉语 拼音 
4.2 规格 

铸造 磨 段 以 其 公称 直径 x 长 度 表 示 规 格 ， 铸 造 磨 段 公称 
效 。 
5 技术 要 求 
5.1 制造 
5.1.1 可 采用 任何 适宜 的 熔炼 方法 熔炼 磨 段 用 铬 合金 铸铁 ， 
产 磨 段 。 
5.1.2 磨 段 可 按 下 列 状 态 供 货 : 

a) 铸 态 [NR 

b) 铸 态 去 应 力 处 理 ; 

c) 硬化 态 ; 

ee 应 力 处 理 。 
S.1.3 供需 双方 另 有 规定 外 ， 供 货 状态 由 供 方 决定 。 
5.2 0 

铸造 磨 段 的 化 学 成 分 应 符合 表 1 的 规定 。 
5.3 力学 性 能 
5.3.1 铸造 磨 段 的 表面 硬度 应 符合 表 2 的 规定 。 
5.3.2 铸造 磨 段 表面 和 几何 中 心 硬度 差 不 得 超过 2HRC 。 
s.4 人 金 相 组 织 

金 相 组 织 不 作为 产品 的 验收 标准 ， 如 有 特殊 要 求 ， 由 供 
5.5 尺寸 公差 

铸造 磨 段 的 规格 与 尺寸 公差 应 符合 表 3 的 规定 。 


ZD Cr 


加 的 名 义 百 分 含量 
-一 一 铬 的 元 素 符号 


和 


Nb、B 和 RE 等 元 素 。 


的 首 字母 ) 


直径 与 长 度 方向 1/2 处 直径 等 


可 采用 任何 适宜 的 铸造 方法 生 


t 需 双方 商定 。 
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表 2 铸造 磨 段 表面 硬度 
表面 硬度 HRC 表面 硬度 HRC 
牌号 铸 态 或 铸 态 硬化 态 或 硬化 态 牌号 铸 态 或 铸 态 硬化 态 或 硬化 态 
去 应 力 处 理 去 应 力 处 理 去 应 力 处 理 去 应 力 处 理 
ZDCIr26 == 三 59 ZDCr12 < 三 98 
ZDCI23 2 三 99 ZDCr8 三 48 三 96 
ZDCI20 一 三 59 ZDCrS 三 47 三 55 
ZDCr17 三 99 ZDCIP2 三 46 三 54 
ZDCr15 Se 三 59 
表 3 铸造 磨 段 的 规格 与 尺寸 公差 单位 为 毫米 
d20 x20 
$8 x8 p14 x14 $30 x35 
$20 x22 
$8 x10 p14 x16 $30 x40 
$20 x25 d45 x50 
p10 x10 p16 x16 $35 x40 
规格 $22 x22 $45 x55 
p10 x12 $16 x18 $35 x45 
$22 x25 $50 x 60 
$12 x12 p18 x18 40 x45 
12 x14 p18 x20 Pe p40 x50 
9 d25 x35 
直径 公差 +1 +1 +1.5 +2 +2.5 
长 度 公差 +1.2 +1.2 +1.5 +2.5 +3 
注 : 圆 台 形 铸造 磨 段 的 锥 度 为 1:8 ~1:12。 
5.6 铸造 缺陷 
5.6.1 铸造 磨 段 不 允许 有 裂纹 和 影响 使 用 性 能 的 铸造 缺陷 。 
5.6.2 铸造 磨 段 允 许 的 表面 缺陷 应 符合 表 4 的 规定 。 
表 4 铸造 磨 段 允许 的 表面 缺陷 尺寸 
磨 段 直径 多 肉 、 少 肉 缩 陷 
mm mm 深度 mm i 积 mm 
$8 ~ 425 <2 <2 <4 
$30 ~ $50 <3 <3 <6 
5.7 碎 段 率 


铸造 磨 段 碎 段 率 应 不 大 于 1% 。 


6 试验 方法 
6.1 


化 学 成 分 分 析 按 GB/T 223. 11、GB/T 223. 18、GB/T 223. 23 、 


GB/AT 223.26、GB/T 


223. 59 、GB/T 223. 60 、GB/T 223. 64 、GB/AT 223. 71 、GB/AT 223. 72 的 规定 执行 。 也 可 用 光 
谱 分 析 法 进行 分 析 。 
6.2 洛 氏 硬度 试验 按 GBAT 230. 1 的 规定 执行 。 表 面 硬度 应 在 磨 段 表面 下 3mm 内 测试 。 磨 
段 硬度 测试 面 需 经 机 械 加 工 、 线 切割 或 电 火 花 技术 制 取 ,但 线 切割 或 电 火 花 加 工 面 还 需 机 械 


加 工 去 掉 至 少 0.5mm 厚度 ， 以 避 开 热 影 响 区 。 
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6.3 包括 基体 组 织 、 碳 化 物 等 在 内 的 金 相 组 织 检验 方法 按 GBAT 13298 和 GB/T 8263 的 规 
定 执行 。 
6.4 铸造 磨 段 凡 寸 和 铸造 磨 段 允许 的 表面 缺陷， 采用 精度 不 低 于 0. lmm 的 量具 测量 
6.5 碎 段 率 的 测定 与 计算 按 附录 A 的 规定 执行 。 
6.6 铸造 磨 段 的 段 耗 计算 按 附录 B 的 规定 执行 。 
7 检验 规则 
7.1 铸造 磨 段 由 供 方 质量 检验 部 门 检 验 。 
7.2 化 学 成 分 检验 按 批 进行 。 用 电炉 熔炼 时 ， 每 炉 为 一 批 ; 用 冲天 炉 熔 炼 时 ， 每 2h 为 一 
批 。 每 批 取 一 个 试 样 进行 化 学 成 分 检验 。 化 学 成 分 测定 用 试 样 的 取样 和 制 样 方 法 按 GB/T 
20066 的 规定 执行 。 如 果 检 验 结果 不 合格 ， 则 加 倍 取样 复 验 ， 其 中 仍 有 一 个 试 样 不 合格 ， 则 
该 批 磨 段 不 合格 。 
7.3 磨 段 尺寸 和 硬度 检验 均 按 批 进行 。 同 一 牌号 在 熔炼 工艺 稳定 的 条 件 下 ， 多 个 炉 次 浇注 
的 并 经 相同 工艺 多 炉 次 热处理 (如 需要 热处理 ) 后 ， 以 一 定数 量 或 一 定 重量 的 相同 尺寸 磨 
段 为 一 批 ， 每 批 随 机 抽取 三 个 磨 段 进 行 检 验 。 在 有 一 个 磨 段 不 合格 ， 则 再 随机 抽取 同样 数量 
的 磨 段 进行 复 验 ， 两 次 取样 不 合格 磨 段 数量 不 小 于 2， 则 该 批 磨 段 不 合格 。 磨 段 硬度 不 合格 
时 ， 人 允许 重复 热处理 。 
7.4 ”化 学 成 分 和 硬度 的 检验 结果 ， 可 按 本 标准 规定 的 有 效 位 数 进行 修 约 ， 尺 寸 测量 结果 不 
能 修 约 。 

8 包装、 标志、 运输 和 贮存 
8.1 铸造 磨 段 可 采用 容器 ( 铁 桶 或 编织 袋 ) 包装 或 散装 
8.2 散装 运输 时 ， 应 在 相应 位 置 以 标牌 标明 铸造 详 段 牌号 与 规格 ， 或 铸造 磨 段 代号 。 包 装 
运输 时 ， 在 包装 物 表 面 上 应 注 明 : 

a) 需 方 名 称 、 地 址 和 到 站 ; 

b) 铸造 磨 段 牌号 与 规格 ， 或 铸造 麻 段 代号 ; 

c) 装 箱 号 ; 

d) 毛重 与 净重 ; 

e) 供 方 名 称 和 地 址 。 
8.3 ”每 批 出 厂 磨 段 应 附 质 量 检验 部 门 出 具 的 产品 合格 证 或 质量 保证 书 ， 其 中 注 明 : 

a) 供 方 名 称 和 商标 ; 

b) 供 方 地 址 ; 

c) 铸造 磨 段 牌号 与 规格 ， 或 铸造 磨 段 代 号 ; 

d) 批号 ; 

e) 检验 结果 ; 

f) 标准 编号 ; 

g) 出 三 日 期 。 
8.4 铸造 磨 段 的 贮存 应 符合 下 列 要 求 : 

a) 库房 或 棚 下 贮存 ; 

b) 库房 或 棚 下 应 通风 、 防 雨 、 防 阳光 直射 。 
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附 录 A 
( 规范 性 附录 ) 
碎 段 率 的 测定 与 计算 
在 球磨 机 正常 生产 作业 条 件 下 ， 球 磨 机 运转 720h ~ 3000h， 累 计 球 磨 机 运转 期 间 排 出 的 碎 
段 重量 , 称 重 。 然 后 停机 将 留 在 球磨 机 内 的 碎 段 撕 出 ， 称 重 。 计 算 在 此 期 间 的 总 用 上段 重量 。 


碎 段 率 按 式 (A.1) 计算 : 


Qi +0, (AT 


p= + x 100% 
Q+0 


式 中 : 

p 碎 段 率 ,% ; 

0 一 一 初 装 球磨 机 内 的 磨 段 重量 ， 单 位 为 吨 (t) ; 

0 一 一 正 党 运 转 中 添加 的 磨 段 重量 ， 单 位 为 吨 〈t) ; 

Qi 一 一 正常 运转 中 球磨 机 排出 的 碎 段 重量 ， 单 位 为 吨 〈(t) ; 

0, 一 一 停机 检测 时 ， 球 磨 机 内 的 雄 段 重量 ,单位 为 吨 (t) 。 
附 录 B 
(规范 性 附录 ) 

铸造 磨 段 的 段 耗 计算 


在 球磨 机 正常 生产 作业 条 件 下 ， 球 磨 机 运转 720h ~ 3000h， 铸 造 磨 段 的 段 耗 计算 公式 如 下 : 
(Q+0Q’-Q,) x10° 
M2= (B.1) 
N 


式 中 : 

加 一 一 链 造 磨 段 的 段 耗 ， 单 位 为 克 每 吨 (g/t); 

0 一 一 初 装 球磨 机 内 的 磨 段 重 量 ， 单 位 为 吨 (1); 

@ 一 一 正常 运转 中 添加 的 磨 段 重量 ， 单 位 为 吨 (1); 

心 一 一 可 回 用 的 磨 段 重 量 ， 单 位 为 吨 〈t) ; 

N 一 一 研磨 过 程 中 ， 投 入 的 物料 总 重量 ， 单 位 为 吨 (1)。 


第 九 节 ” 实 型 铸铁 件 表面 质量 评定 方法 


李 增 民 ” 张 宝 兴 ”李江 新 


一 、 标 准 概况 

实 型 铸造 技术 自 20 世纪 60 年 代 中 后 期 用 于 工业 化 生产 以 来 ， 不 断 发 展 ， 应 用 范围 不 断 
扩大 ， 生 产 规模 也 不 断 扩大 ， 产 品 产量 不 断 增 加 ， 目 前 处 于 到 铸铁 件 生 产 的 稳步 发 展期 。 

经 过 50 多 年 的 发 展 ， 特 别 是 最 近 10 多 年 ， 我 国 实 型 铸造 技术 成 为 铸造 界 最 热门 技术 之 
一 ， 为 此 实 型 铸造 工作 者 做 了 大 量 工 作 ， 并 取得 很 大 成 绩 ， 基 本 形成 了 具有 我 国 特点 的 实 型 
铸造 技术 及 应 用 体系 。 目 前 ， 我 国 实 型 铸件 生产 厂家 数量 、 规 模 ， 产 品种 类 、 数 量 均 为 世界 


116 铸造 标准 应 用 手册 


A 二 
上 
F157 0 


但 是 ， 实 型 铸件 质量 急 待 提高 ， 使 我 国 不 但 成 为 实 型 铸件 生产 大 国 ， 也 成 为 生产 优质 实 

型 铸件 强国 。 为 此 ， 必 须 制 定 先进 的 实 型 铸件 质量 标准 及 统一 的 评定 方法 。 
由 于 实 型 铸造 工艺 的 特殊 性 ， 传 统 砂 型 铸件 标准 及 评定 方法 不 完全 适用 实 型 铸件 。 为 
此 ， 有 必要 制定 新 的 标准 。 为 保证 标准 的 先进 性 和 适用 性 ， 该 标准 起 草 工作 组 对 国内 外 典型 
实 型 铸件 质量 进行 仔细 分 析 和 大 量 调查 ， 结 合 部 分 实 型 铸造 企业 内 部 标准 ， 对 实 型 铸件 质量 
做 了 比较 准确 的 定位 。 

JBAT 11844 一 2014《 实 型 铸铁 件 表面 质量 评定 方法 》 于 2014 年 5 月 批准 发 布 ，2014 年 
10 月 1 日 起 实施 。 

二 、 标 准 主要 内 容 说 明 

1. 标准 编制 原则 

(1) 目的 和 意义 ”由 于 实 型 铸造 在 国内 是 新 兴 产 业 ， 近 20 年 来 发 展 很 快 。 而 实 型 铸铁 
件 的 质量 直接 关系 到 汽车 模具 、 机 床 、 机 械 制 造 业 的 产品 质量 。 由 于 全 国 实 型 铸铁 件 生产 企 
业 较 多 ， 目 前 对 实 型 铸铁 件 表面 质量 没有 统一 标准 ， 质 量 差 异 很 大 ， 急 需 有 一 个 标准 来 规范 
市 场 。 

(2) 标准 所 涉及 行业 的 基本 情况 ”对 全 国 几 十 家 实 型 铸造 企业 生产 的 实 型 铸铁 件 的 质 
量 监控 情况 进行 调研 ， 多 数 实 型 铸铁 件 生产 企 业 对 铸件 质量 控制 的 标准 差别 很 大 ， 一 般 只 与 
铸件 用 户 单位 签订 双方 认可 的 验收 条 件 ， 但 是 对 质量 检验 方法 没有 统一 的 要 求 ， 致 使 各 企业 
生产 的 实 型 铸铁 件 质量 参差 不 齐 ， 相 差 较 大 。 该 标准 的 制定 为 实 型 铸造 行业 的 发 展 解除 了 后 
顾 之 忧 ， 建 立 了 有 力 的 保障 。 

2. 标准 主要 内 容 

该 标准 起 草 组 按照 GBAT 1. 1 一 2009 编制 标准 草案 。 该 标准 主要 内 容 包括 : 范围 、 规 范 
性 引用 文件 、 术 语 和 定义 、 技 术 要 求 、 检 测 方法 、 检 验 规 则 ， 以 及 标志 、 包 装 、 运 输 和 贮存 
共 7 章 。 并 对 标志 、 包 装 、 运 输 和 贮存 一 章 给 予 了 具体 内 容 的 规定 。 

(1) 适用 范围 ”该 标准 规定 了 实 型 铸造 的 铸铁 件 产 品质 量 的 技术 要 求 、 检 验 规 则 ， 以 
及 标志 、 包 装 、 运 输 和 贮存 。 

该 标准 适用 于 500kg 以 上 实 型 铸造 的 铸铁 件 的 质量 分 级 、 评 定 和 检验 。 

(2) 术语 和 定义 

1) 铸件 表面 积 炭 和 皱 皮 。 实 型 铸造 浇注 过 程 中 ， 泡 沫 模样 气 化 热 解 残留 物 落 在 铸件 表 
面 ， 使 此 处 含 碳 量 增 大 ， 形 成 炭 的 积聚 ， 同 时 导致 铸件 表面 形成 桶 皮 状 凸 四 花纹 。 

2) 实 型 铸件 粘 砂 。 实 型 铸造 在 浇注 过 程 中 ， 由 于 涂料 层 局 部 破损 使 铁 液 进入 间 陀 ， 穿 
过 涂 层 进入 王 砂 ， 把 砂粒 包 庄 住 ， 落 砂 后 包 右 的 砂粒 铁 液 浇 固 形成 铁 砂 混合 物 ， 秋 附 在 铸件 
表面 的 残留 物 。 

(3) 主要 试验 和 验证 内 容 

1) 实 型 铸件 生产 企业 质量 内 控 。 东 风 汽 车 公司 通用 铸 锻 三 、 沈 阳 机 床 股份 有 限 公 司 中 
捷 钻 铂 床 广 、 日 本 虹 冈 铸 物 〈 天 津 ) 公司 、 天 津 京 泊 模 具 铸 造 有 限 公 司 等 对 实 型 铸铁 件 的 
化 学 成 分 、 力 学 性 能 、 外 形 尺 寸 、 几 何 形状 、 表 面 粗糙 度 、 表 面 缺 陷 提 出 了 企业 内 挖 要求 ， 
并 提出 了 检验 的 方法 。 
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2) 化 学 成 分 、 金 相 组 织 和 力学 性 能 。 需 方 无 特殊 要 求 时 ， 按 供 方 规定 的 铸铁 牌号 、 金 
相 组 织 和 力学 性 能 要 求 确定 铸件 的 化 学 成 分 ; 需 方 对 化 学 成 分 有 特殊 要 求 时 ， 按 供需 双方 协 
商 的 化 学 成 分 、 金 相 组 织 和 力学 性 能 作为 验收 依据 。 

(4) 外 观 质量 ”东风 汽车 有 限 公司 通 用 铸 锻 厂 、 沈 阳 机 床 股份 有 限 公 司 中 捷 钻 链 床 三 、 
日 本 虹 内 铸 物 〈 天 津 ) 公司 、 天 津 京 泊 模 具 铸 造 有 限 公 司 等 企业 对 铸件 外 观 质量 提出 了 控 
制 要 求 ， 对 实 型 铸铁 件 的 外 观 、 表 面 缺 隐 、 表 面 粗糙 度 、 铸 件 尺寸 等 都 做 了 相应 的 规定 。 

1) 外 观 。 通 过 目测 观察 ， 铸 件 外 形 轮廓 、 过 渡 线 、 圆 角 等 按 其 正确 、 美 观 程度 分 为 5 
个 等 级 。 其 中 1 ~3 级 视 为 合格 ,4 级 经 过 修补 达到 合格 按 合格 处 理 ，5 级 为 不 合格 。 

2) 表面 缺陷 。 对 铸件 表面 夹杂 物 〈 夹 砂 、 夹 渣 等 ) 、 表 面积 如 和 皱 皮 、 粘 砂 、 金 属 突 
出 物 〈 粘 结 线 痕迹 、 结 瘤 、 毛 刺 ) 、 浇 冒 口 残留 痕迹 、 焊 补 〈 修 补 ) 面积 等 铸件 表面 缺陷 ， 
按 视觉 对 照 图 谱 评 定 ， 选 定 最 坏 部 位 面积 100mm x60mm， 在 正常 情况 下 铸件 表面 喷 丸 清理 
后 进行 检查 。 各 种 表面 缺陷 均 划 为 5 个 级 别 ， 其 中 1 ~3 级 为 合格 ,4 级 经 过 修补 达到 合格 
按 合格 处 理 ，5 级 为 不 合格 。 

3) 铸件 变形 。 铸 件 变形 发 生 在 机 加 工 面 上 ， 当 机 加 工 后 铸件 尺 二 能够 达到 图 样 要 求 的 
公差 范围 ， 应 视 为 合格 品 。 

铸件 对 角 线 方向 尺寸 <3m 的 非 加 工 面 的 变形 量 不 大 于 该 尺寸 的 +0.2% ; 铸件 尺寸 > 
3m ， 不 大 于 该 尺寸 的 + 上 0. 15% ; 对 多 柱状 L 型 组 合体 对 角 线 方向 尺寸 <3m， 不 大 于 该 尺寸 
的 + 上 0.8% 。 

4) 冷 阳 和 裂纹 。 和 铸件 重要 的 工作 面 机 加 工 面 上 ， 不 能 有 冷 隔 和 裂纹 缺陷 。 

5) 气孔 、 砂 眼 、 鲨 孔 。 对 气孔 、 砂 眼 、 渣 孔 缺 陷 的 要 求 见 表 2. 9-1 。 

表 2.9-1 气孔 、 砂 眼 、 渣 孔 


be 


es 铸件 重要 部 位 和 重要 a a 0 
范围 的 加 工 部 位 般 部 位 非 重 要 部 位 、 非 加 工本 


单 孔 直径 不 大 于 7mm， 最 大 深度 
为 该 处 壁 厚 的 1/3，100cm? 内 不 多 于 


单 也 直径 不 大 于 5mm， 最 大 深度 为 该 


在 在 缺陷 能 存在 气孔 、 砂 
> | va，oem 内 不 多 于 5 个 ,6 单 孔 直径 在 1 ~1.5mm 的 不 计 
0 四 单 孔 直 径 在 1 ~ 1. 5mm 的 不 能 多 于 8 个 | 
在 内 
可 焊 补 情况 | 不 可 焊 补 可 焊 补 后 进行 机 加 工 可 焊 补 后 打磨 平整 


(5) 铸件 表面 粗糙 度 ”表面 粗糙 度 是 指 在 较 小 间距 、 峰 谷 所 组 成 的 微观 几何 形状 特性 。 
在 取样 长 度 内 轮廓 偏 距 绝对 值 的 算术 平均 值 ， 记 为 尽 ,。 其 质量 指标 和 分 级 见 表 2.9-2。 
表 2.9-2 铸件 表面 粗糙 度 指 标 和 分 级 


涛 件 重量 >500 ~ 1000kg > 1000kg 
一 等 品 <R.25 <R.50 
乡 
合格 品 <R,50 <R,100 
Man Te 全 人 aa 


注 : 铸件 的 内 腔 和 加 工 面 的 粗糙 度 可 以 相应 地 降低 一 级 验收 。 


(6) 铸件 扩 寸 实 型 铸件 按 其 矿 才 精度 分 为 5 级 。 每 级 相当 于 CT 的 尺寸 精度 范围 如 
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下 : 

1 级 : 尺寸 公差 CT8 级 及 8 级 以 内 。 

2 级 : 尺寸 公差 CT9 级 及 10 级 以 内 。 

3 级 : 尺寸 公差 CT10 级 及 11 级 以 内 。 

4 级 : 尺寸 公差 CT11 级 及 12 级 以 内 。 

5 级 : 尺寸 公差 CT12 级 以 上 。 

(7) 检测 方法 “用 视觉 对 照 图 谱 评定 铸件 外 观 和 表面 缺陷 ， 选 定 最 差 部 位 面积 100mm 
x60mm， 在 正常 情况 下 铸件 表面 喷 丸 或 机 械 打 磨 等 方法 清理 后 进行 检查 。 

汽车 覆盖 件 模 具 和 机 床 铸 件 为 大 型 铸件 ， 铸 件 质量 的 检验 包括 以 下 几 项 内 容 。 

1) 铸件 外 观 及 表面 缺陷 通过 目测 进行 检验 。 

2) 铸件 表面 粗糙 度 检测 方法 按 CBZT 15056 的 规定 执行 。 

3) 铸件 尺寸 精度 按 CBZT 6414 的 规定 执行 。 

(8) 检验 规则 

1) 每 批 (每 炉 次 ) 铸件 100% 进行 表面 质量 检验 。 

2) 铸件 由 需 方 提供 图 样 及 技术 要 求 文件 ， 由 供 方 检查 部 门 提 供 检 验 报告 。 需 方 有 权 进 
行 复 验 。 

3) 铸件 检查 项 目 、 程 度 与 数量 ， 由 供需 双方 协商 确定 。 

4) 不 合格 品 在 需 方 同意 情况 下 ， 人 允许 修复 ， 再 按 标准 检验 ， 检 验 合格 者 为 合格 品 。 

(9) 标志 、 包 装 、 运 输 和 贮存 

1) 标志 。 产 品 应 在 显著 位 置 标明 生产 厂 名 、 厂 址 、 联 系 电 话 、 生 产 日 期 、 生 产 批号 和 
牌号 。 也 可 按照 铸件 适用 规则 或 供需 双方 协议 执行 。 

2) 包装 、 运 输 和 贮存 。 产 品 在 运输 和 贮存 过 程 中 ， 应 做 好 防 锈 处 理 。 并 按照 铸件 适用 
规则 或 供需 双方 协议 执行 。 


三 、 标 准 的 特点 与 应 用 


《 实 型 铸铁 件 表面 质量 评定 方法 》 行 业 标准 的 发 布 实施 ， 必 将 对 规范 实 型 铸铁 件 质量 和 
规范 市 场 起 到 促进 作用 ， 对 于 实 型 铸造 企业 对 铸件 生产 质量 控制 ， 对 于 和 铸件 用 户 验 收 铸件 都 
具有 良好 的 推动 作用 。 关 于 实 型 铸铁 件 表面 质量 的 具体 考核 指标 ， 是 根据 部 分 主要 实 型 铸造 
企业 和 和 铸件 用 户 的 内 控 规 范 提出 的 ， 同 时 征求 了 更 大 范围 企业 的 意见 和 建议 。 随 着 实 型 铸造 
生产 技术 的 发 展 进步 和 对 铸件 质量 需求 的 变化 ， 某 些 指标 可 能 不 再 适应 实际 需要 ， 届 时 需要 
对 该 标准 进行 修订 。 同 时 ， 在 该 标准 实施 过 程 中 ， 和 希望 广大 铸造 企业 和 铸件 用 户 提出 宝贵 意 
见 和 建议 。 


四 、 标 准 内 容 


JB/T 11844 一 2014 
实 型 铸铁 件 表面 质量 评定 方法 


1 范围 
本 标准 规定 了 实 型 铸铁 件 产品 表面 质量 的 术语 和 定义 、 技 术 要 求 、 检 测 方法 、 检 验 规 
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则 ， 以 及 标志 、 包 装 、 运 输 和 贮存 。 
本 标准 适用 于 500kg 以 上 实 型 铸铁 件 。 
2 规范 性 引用 文件 
下 列 文 件 对 于 本 文件 的 应 用 是 必 不 可 少 的 。 凡 是 注 日 期 的 引用 文件 ， 仅 注 日 期 的 版 本 适 
用 于 本 文件 。 几 是 不 注 日 期 的 引用 文件 ， 其 最 新 版 本 〈 包 括 所 有 的 修改 单 ) 适用 于 本 文件 。 
GB/T 6414 ”铸件 尺寸 ”公差 与 机 械 加 工 余 量 
GB/AT 15056 ”铸造 表面 粗糙 度 ”评定 方法 
3 术语 和 定义 
3.1 铸件 表面 积 炭 和 皱 皮 casting surface carbon deposit and elephant skin 
实 型 铸造 浇注 过 程 中 泡沫 模样 汽化 热 解 残留 物 落 在 铸件 表面 ， 使 此 处 含 碳 量 增 大 ， 
碳 的 积聚 ， 同 时 导致 铸件 表面 形成 桶 皮 状 凸凹 花纹 。 
3.2 粘 砂 ”burning-on 
实 型 铸造 浇注 过 程 中 ， 由 于 涂料 层 局 部 破损 使 铁 液 进入 间 辽 ， 穿 过 涂 层 进入 干 丰 ， 把 砂 
粒 包 衷 住 ， 落 砂 后 包 右 的 砂粒 铁 液 凝固 形成 铁 砂 混合 物 ， 粘 附 在 铸件 表面 的 残留 物 。 


NS 
污 


4 技术 要 求 
4.1 实 型 铸铁 件 表 面 质量 评定 
4.1.1 外 观 


铸件 外 形 轮廓 、 过 渡 线 、 圆 角 等 按 其 正确 、 美 观 程度 分 为 5 级 : 

一 一 ! 级 : 外 观 轮 廓 清晰 ， 圆 角 尺 寸 正确 且 过 渡 平 滑 美观 ; 

一 一 2 级 : 外 观 轮廓 30% 以 下 欠 清 晰 ， 圆 角 过 渡 不 够 平滑 ; 

一 一 3 级 : 外 观 轮廓 50% 以 下 欠 清 晰 ， 圆 角 50% 以 下 未 制作 出 ; 

一 一 4 级 : 外 观 轮 廊 70% 以 下 欠 清 晰 ， 圆 角 未 制作 出 ; 

一 一 5 级 : 外 观 轮廓 不 清晰 ， 铸 造 圆 角 未 制作 出 ， 粘 结 线 〈 面 ) 凹凸 不 平 。 

1 级 ~3 级 ， 视 为 合格 ; 4 级 通过 修补 ， 重 新 检验 合格 后 ， 视 为 合格 ; 5 级 视 为 不 合格 。 
4.1.2 缺陷 
4.1.2.1 表面 夹杂 物 〈( 夹 砂 、 夹 酒 等 ) 

根据 铸件 最 差 部 位 100mm x 60mm 的 面积 内 存在 的 夹杂 物 的 大 小 、 数 量 ， 将 其 分 为 5 
级 : 

一 一 1 级 : 缺陷 3 点 以 下 ， 直 径 2mm、 深 度 <1mm， 视 为 合格 ; 

一 一 2 级 : 缺陷 5 点 以 下 ， 直 径 3mm、 深 度 <<1. 5mm， 修 复 后 可 达到 1 级 ， 视 为 合格 ; 

一 一 3 级 : 缺陷 5 点 以 下 ， 直 径 5mm、 深 度 <2mm， 修 复 后 可 达到 1 级 ， 视 为 合格 ; 
一 一 4 级 : 缺陷 8 点 以 下 ， 直 径 7mm、 深 度 季 3mm， 根 据 用 户 要 求 ， 修 复 时 可 有 修复 记 

录 ， 修 复 后 达到 1 级 标准 ， 视 为 合格 ; 

一 一 5 级 : 缺陷 严重 ， 不 可 修复 ， 视 为 不 合格 。 
4.1.2.2 表面 积 炭 和 皱 皮 

根据 铸件 表面 皱 皮 最 严重 部 位 100mm x 60mm 的 面积 内 皱 皮 的 严重 程度 ， 分 为 5 级 ( 见 
图 1): 

一 一 1 级 : 很 轻微 皱 皮 [ 见 图 1a) ] ， 无 需 打 磨 ， 视 为 合格 。 

一 一 2 级 : 轻微 皱 皮 [ 见 图 1b) ] ， 无 需 打 麻 ， 视 为 合格 。 
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图 1 表面 皱 皮 


一 3 级 : 中 度 争 皮 [ 见 图 1c) ] ， 需 打磨 至 1 级 ~2 级 ， 视 为 合格 。 

一 人 级 : 重度 皱 度 [ 见 图 1d) ]， 深度 可 见 在 0. 5mm ~ lmm 且 不 能 产生 应 力 集中 ,不 
在 重要 工作 面 上 ， 可 以 修复 到 2 级 以 上 ， 视 为 合格 。 

一 一 5 级 : 严重 锌 皮 [ 见 图 1e)]」, 不 产生 应 力 集中 ,深度 可 见 在 lmm ~2mm， 且 不 是 
重要 受 力 件 ， 可 以 焊 补 修复 使 用 ， 要 有 修复 记录 ， 根 据 材 质 进行 相应 的 热处理 ， 视 
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为 合格 ; 反之 ， 视 为 不 合格 。 
铸件 的 重要 部 位 和 重要 工作 面 上 ， 不 能 存在 积 碳 和 皱 皮 缺陷 。 


机 加 工 面 上 ， 当 机 加 工 后 能 够 清除 掉 积 类 和 皱 皮 ， 应 视 为 合格 品 。 


铸件 非 重 要 部 位 和 非 机 加 工 的 毛坯 面 上 ， 人 允许 有 积 炭 和 皱 皮 存在 ,但 面积 


位 总 面积 的 1/4， 最 大 深度 不 能 大 于 2mm ~2. 5mm ， 


验 ， 达 到 4 级 以 上 〈 仿 4 级 ) ， 视 为 合格 。 


4.1.2.3 粘 砂 


并 应 人 工 打磨 清 整 ， 


< 能 大 于 该 
打磨 清 整 后 重新 检 


在 100mm x60mm 面积 内 ， 根 据 粘 砂 程度 不 同 分 为 5 级 〈 见 图 2) : 
一 一 1 级: 基本 无 粘 砂 [ 见 图 2a) ] ， 无 需 打磨 ， 视 为 合格 ; 
一 一 2 级 : 轻 度 粘 砂 〈 可 磨 修 ) [ 见 图 2b) ] ， 需 要 打磨 清除 粘 砂 ， 全 部 裸露 机 体 组织 ， 


抛 砂 后 达到 1 
一 3 级 : 中 度 粘 砂 (可 
抛 砂 后 达到 1 


级 ， 视 为 合格 ; 


级 ， 视 为 合格 ; 


磨 修 ) [ 见 图 2c) |] ， 需 要 打磨 清除 粘 砂 ， 全 部 裸露 机 体 组 织 ， 


-一 4 级 : 重度 粘 砂 〈 磨 修 较 困难 ) [ 见 图 2d) ] ， 对 非 重要 铸件 〈 根 据 技 术 要 求 ) ， 经 
修复 后 可 以 达 

一 一 5 级 : 严重 粘 砂 及 铁 包 砂 〈 清 理 极 困 难 ) [ 见 图 2e) ] ， 不 可 修复 ， 视 为 不 合格 。 
4.1.2.4 金属 突出 物 〈 粘 结 线 痕迹 、 结 瘤 、 毛 刺 ) 


按 铸件 外 表面 最 差 部 位 100mm x60mm 视野 内 金属 突出 物 (主要 是 


为 5 级 : 


一 一 1 级 : 粘 结 线 痕迹 
一 一 2 级 : 粘 结 线 痕迹 宽度 三 
一 一 3 级 : 粘 结 线 痕迹 宽度 和 12mm ， 
一 4 级: 粘 结 线 痕迹 宽度 大 
一 一 5 级 : 粘 结 线 痕迹 宽度 > 


金属 突出 物 经 过 打 


4.1.2.5 


到 1 级 ， 视 为 合格 ; 


罕 很 经， 无 毛刺 ; 


项 


总 过 10mm， 高 未 1mnm ， 


本 吉庆 


汝 沽 洱 油 


高 过 2mnm ， 


st 


二 


13mm， 高 寺 3mm， 


己 


已 
13mm， 高 > 3mm， 


磨 修整 后 ， 视 为 合格 。 


浇 冒 口 残留 痕迹 


对 浇 冒 口 残留 痕迹 的 要 求 见 表 1 。 
4.1.2.6 焊 补 (修补 ) 面积 

一 些 铸件 表面 缺陷 ， 在 用 户 同 意 下 人 允许 焊 补 (或 修补 ) ， 但 重要 承载 部 位 不 允许 进行 焊 
补 操作 ， 应 作为 废品 处 理 。 在 100mm x 60mm 面积 内 ， 按 焊 补 面积 大 小 分 为 5 级 : 

一 一 ] 级 : 焊 补 面积 <5%; 

一 一 2 级 : 轻 度 焊 补 ， 焊 补 面积 和 20% ; 

一 一 3 级 : 中 度 焊 补 ， 焊 补 面积 <50% ; 

一 一 4 级 : 大 面积 焊 补 ， 焊 补 面积 <80% ; 

一 一 5 级 : 视野 内 全 部 焊 补 。 


4.1.2.7 变形 


铸件 变形 发 生 在 机 加 工 面 上 ， 当 机 加 工 后 铸件 斥 十 能够 达到 图 纸 要 求 的 公差 范围 ， 


为 合格 品 。 


无 毛刺 、 结 瘤 ; 


轻 度 毛刺 ， 无 结 瘤 ; 
轻 度 毛刺 ， 无 结 瘤 ; 
或 有 中 度 毛刺 ， 或 有 结 瘤 存在 。 


粘 结 线 痕迹 ) 程度 分 


应 视 


铸件 对 角 线 方向 尺寸 <3m 的 非 加 工 面 的 变形 量 不 大 于 该 尺寸 的 +0.2% ; 铸件 尺寸 > 
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中 中 
0 1 2 3 4 S 6% 0. 1 2 3 4 5 6 


c) d) 


2 粘 砂 


3m， 不 大 于 该 尺寸 的 +0. 15% ; 对 多 柱状 上 L 形 组 合体 对 角 线 方向 尺寸 <3m， 不 大 于 该 尺寸 
的 +0. 8%。 


需 方 有 特殊 要 求 时 ， 由 供需 双方 协商 确定 。 


非 机 加 工 面 (毛坯 面 ) 机 加 工 面 


外 表面 小 于 2mm， 非 外 表面 小 于 2mm， 均 应 打磨 圆滑 


外 表面 小 于 1mm， 非 外 表面 小 于 2mm， 均 应 打磨 圆 


Eu 

加 

台 
t 


4.1.2.8 冷 卫 和 裂纹 
铸件 重要 的 工作 面 和 机 加 工 面 上 ， 不 允许 有 冷 隔 和 裂纹 缺陷 。 
其 他 部 位 出 现 冷 隔 和 裂纹 时 ， 由 供需 双方 协商 确定 。 
4.1.2.9 气孔 、 砂 眼 、 渣 孔 
对 气孔 、 砂 眼 、 渣 孔 等 缺陷 的 要 求 见 表 2。 
表 2 气孔 、 砂 眼 、 渣 孔 


铸件 重要 部 位 和 __ 般 部 位 重要 部 位 二 
范围 重要 的 加 工 部 位 wd 
单 孔 直径 不 大 于 7mm， 最 大 深 
AD 单 孔 直径 不 大 于 5mm， 最 大 深度 为 该 处 壁 ee 
可 存在 不 能 存在 气孔 、 砂 | , | 度 为 该 处 壁 厚 的 1/3，100em? 内 不 
fj 如 洲 夺 洒 明 种 反 厚 的 1/14，100cm 内 不 多 于 5 个 ， 单 孔 直 径 于 直 和 
缺陷 范围 眼 、 酒 眼 缺 陷 在 1 1.5 的 不 能 多 于 8 个 多 于 6 个 , 单 孔 直径 在 lmm ~ 
在 2 HE | 1. 5mm 的 不 计 在 内 
可 焊 补 情况 | 不 可 焊 补 可 焊 补 后 进行 机 加 工 可 焊 补 后 打磨 平整 


4.2 铸件 表面 粗糙 度 
铸件 表面 粗糙 度 指 标 和 分 级 见 表 3。 
表 3 铸件 表面 粗糙 度 指 标 和 分 级 


铸 件 重量 >500kg ~ 1000kg > 1000kg 
一 等 品 <R,25 <R,50 

分 级 
合格 品 <R,50 <R,100 


注 : 铸件 的 内 腔 和 加 工 面 的 表面 粗糙 度 可 以 相应 的 降低 一 级 验收 。 


4.3 铸件 尺寸 
实 型 铸件 按 其 尺寸 精度 分 为 5 级 ， 每 级 相当 于 CT 的 尺寸 精度 范围 如 下 : 
一 一 1 级 : 尺寸 公差 CT8 级 及 8 级 以 内 ; 
一 一 2 级: 尺寸 公差 CT9 级 及 10 级 以 内 ; 
一 一 3 级 : 尺寸 公差 CT10 级 及 11 级 以 内 ; 
一 一 4 级 尺寸 公差 CT11 级 及 12 级 以 内 ; 
一 一 5 级 : 尺寸 公差 CT12 级 以 上 。 
5 检测 方法 
5.1 铸件 外 观 和 表面 缺陷 
用 视觉 对 照 图 谱 评 定 ， 选 定 最 差 部 位 面积 100mm x60mm ， 在 正常 情况 下 铸件 表面 喷 丸 
或 机 械 打 磨 等 方法 清理 后 进行 检查 。 


| 
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5.2 铸件 表面 粗糙 度 
铸件 表面 粗糙 度 检 测 方法 按 GBAT 15056 的 规定 执行 。 
5.3 铸件 尺寸 
铸件 尺寸 精度 按 GBAT 6414 的 规定 执行 。 
6 ”检验 规则 
6.1 每 批 (每 炉 次 ) 铸件 100% 进行 表面 质量 检验 。 
6.2 铸件 由 需 方 提供 图 样 及 技术 要 求 文件 ， 由 供 方 检查 部 门 提供 检验 报告 。 需 方 有 权 进 行 
复 验 。 
6.3 ”铸件 检查 项 目 、 程 度 与 数量 ， 由 供需 双方 协商 确定 。 
6.4 不 合格 品 在 需 方 同意 情况 下 ， 人 允许 修复 ， 再 按 标 准 检验 ， 检 验 合格 者 为 合格 品 。 
7 标志、 包装 、 运 输 和 贮存 
7.1 标志 
产品 应 在 显著 位 置 标明 生产 三 名 、 厂 址 、 联 系 电话 、 生 产 日 期 、 生 产 批号 和 有 牌号。 也 可 
按照 铸件 适用 规则 或 供需 双方 协议 执行 。 
7.2 和 包装、 运输 和 贮存 
产品 在 运输 和 贮存 过 程 中 ， 应 做 好 防 锈 处 理 。 并 按照 铸件 适用 规则 或 供需 双方 协议 执 


eh 


们 。 
第 十 节 ”消失 模 铸 造 模样 材料 STMMA 可 发 性 共聚 树脂 


韩 晓 红 

一 、 标 准 概况 

消失 模 铸 造 是 国外 于 20 世纪 八 九 十 年 代 发 展 起 来 ， 并 日 趋 完善 的 一 种 金属 铸造 新 工艺 。 
由 于 采用 极 易 气 化 的 泡沫 塑料 做 模样 ， 无 须 取 模 、 无 分 型 面 、 无 砂 芯 ， 因 此 铸件 无 飞 边 毛 
刺 ， 无 起 模 斜 度 ， 减 少 了 由 砂 忆 组 合 而 造成 的 玉 才 误差， 是 一 种 近 无 余 量 的 精确 成 型 工艺 。 
被 国内 外 铸造 界 誉 为 “二 十 一 世纪 的 铸造 技术 ”和 “铸造 工业 的 绿色 证 命 "。 

我 国 是 一 个 铸造 大 国 ， 消 失 模 铸 造 模样 材料 的 开发 与 模样 的 制造 ， 对 促进 消失 模 铸 造 工 
艺 的 应 用 范围 日 趋 广泛 ， 消 失 模 铸 造 技术 的 日 趋 完善 ， 具 有 十 分 重要 的 意义 。 因 此 ， 消 失 模 
铸造 模样 材料 具有 广泛 的 发 展 前 景 。 

STMMA 〈 葵 乙烯 - 甲 基 丙 烯 酸 甲 酯 ) 可 发 性 共聚 树脂 是 一 种 新 型 的 用 于 消失 模 铸 造 模样 
材料 的 共聚 树脂 珠 粒 ， 主 要 用 于 立 门 、 管 件 、 汽 车 配件 及 各 种 机 械 配 件 行业 有 人 色 金属 、 球 奉 
铸铁 、 普 通 铸 钢 件 、 低 碳 钢 、 合 金 钢 和 不 锈 钢 等 金属 材料 的 铸造 生产 。 与 EPS (可 发 性 聚 茶 
乙烯 ) 和 EPMMA 〈 可 发 性 聚 甲 基 丙 烯 酸 甲 酯 ) 相 比 ， 其 具有 适用 于 多 种 金属 材料 的 铸造 ; 
降低 了 铸件 的 碳 缺 陷 、 表 面 增 碳 缺 隐 ， 大 大 提高 了 铸件 的 合格 率 ; 提高 了 铸件 表面 的 光洁 
度 ， 减 少 了 机 械 加 工 等 后 续 工 序 等 优点 。 在 国内 外 得 到 广泛 应 用 ， 但 一 直 没 有 相关 的 标准 。 

杭州 凯 斯 特 化 工 有 限 公司 负责 起 草 了 《消失 模 铸 造 模样 材料 STMMA 可 发 性 共聚 树 
昌 》 行业 标准 ， 该 标准 于 2014 年 5 月 批准 发 布 ，2014 年 10 月 1 日 起 实施 。 
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二 、 标 准 主要 内 容 说 明 

L 范围 

该 标准 规定 了 消失 模 铸 造 模 样 材料 STMMA 可 发 性 共 取 树脂 的 术语 和 定义 、 技 术 要 求 、 
试验 方法 、 检 验 规则 ， 以 及 标志 、 包 装 、 运 输 和 贮存 。 

适用 于 珠 粒 直径 为 0. 25 ~0.90mm 的 STMMA 可 发 性 共聚 树脂 系列 。 

2. 技术 要 求 

(1) 外 观 ”STMMA 可 发 性 共聚 树脂 为 乳白 色 不 透明 珠 粒 。 

(2) 理化 性 能 “STMMA 可 发 性 共聚 树脂 的 粒度 范围 在 0.25 ~0.90mm 之 间 。 在 此 粒度 
范围 内 ， 珠 体 粒度 越 大 ， 其 发 泡 倍率 越 大 ， 挥 发 分 也 越 大 。 

消失 模 模样 的 平整 光洁 ， 直 接 影响 到 铸件 的 精度 ， 为 了 得 到 平整 光洁 的 发 泡 模 样 ， 必 须 
选择 合适 的 模样 材料 的 粒度 。 该 标准 将 STMMA 可 发 性 共聚 树脂 分 为 STMMA-1 (粒度 为 
0.60 ~ 0.90mm)、STMMA-2 (粒度 为 0.45 ~ 0.60mm ) 、STMMA-3 (粒度 为 0.35 ~ 
0. 50mm) 、STMMA-4 (粒度 为 0.25 ~0.35mm) 4 个 不 同 粒度 的 型 号 ， 供 用 户 选择 ， 以 满足 
模样 材料 在 不 同 铸件 使 用 中 的 要 求 。 

该 标准 规定 STMMA 可 发 性 共聚 树脂 的 主要 理化 性 能 应 符合 表 2. 10-1 的 规定 。 

3. 试验 方法 

(1) 外 观 采用 目测 的 方法 观察 STMMA 可 发 性 共聚 树脂 的 外 观 。 

(2) 树脂 的 取样 “规定 了 STMMA 可 发 性 共聚 树脂 取样 仪器 和 设备 、 取 样 部 位 和 方法 及 
样品 数量 、 制 备 和 贮存 等 。 

设计 了 一 个 由 内 外 两 根 相 套 、 并 能 自由 旋转 的 不 锈 钢管 所 组 成 的 取样 器 ， 有 效 地 保证 了 
能 在 产品 包装 的 上 、 中 、 下 各 个 部 位 采集 到 所 需 样品 。 该 标准 规定 ， 需 要 从 同一 批 产品 中 取 
样 时 ， 共 有 个 包装 件 ， 当 nn<3 时 ， 每 件 取样 不 得 少 于 4 次; 当 nn>3 时 ， 以 随机 取样 方 
法 ， 取 样 的 总 件数 按 公式 5+ 1 计算 ， 每 件 取样 不 得 少 于 2 次 。 当 同时 对 mn 批 树脂 产品 进行 
取样 时 ， 使 用 单位 可 以 根据 收 到 货物 的 总 件数 ， 按 公式 V+1 计算 得 出 取样 件数 ， 采 取 随 机 
取样 方法 进行 取样 。 

表 2.10-1 STMMA 可 发 性 共聚 树脂 主要 理化 性 能 指标 


指 标 
项 目 发 泡 倍率 / 信 表 观 密度 
粒度 范围 /mm ee 挥发 分 (% ) 攻 
(120% , 10min) /(g/mL) 
STMMA-1 0. 60 ~0.90, 二 90.0% 三 50.0 7.0~15.0 
STMMA-2 0. 45 ~0.60, 三 90.0% 三 50. 0 7.0~15.0 
0. 53 ~0. 60 
STMMA-3 0. 35 ~0. 50， 三 90. 0% 三 45. 0 7.0~15.0 
STMMA-4 0.25 ~0.35, =90.0% 三 40. 0 6.0~12.0 


(3) 粒度 范围 的 测定 “采用 上 、 下 两 个 试验 得 ， 在 旋 振 得 中 振动 Smin 的 方法 对 粒度 范 
围 进 行 测定 。 如 STMMA-3 树脂 粒度 范围 为 0.35 ~ 0.50mm， 在 旋 振 得 中 上 部 放置 得 网 孔径 
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为 0. 50mm 的 试验 第 ， 下 部 放置 第 网 孔径 为 0.35mm 的 试验 得 ， 取 两 份 各 50g 的 样品 ， 在 旋 
振 租 中 振动 Smin ， 收 集 上 部 试验 得 上 和 下 部 试验 得 下 的 样品 ， 计 算出 样品 的 粒度 。 

(4) 发 泡 倍率 的 测定 ” 取 一 定量 的 STMMA 共聚 树脂 ,在 1205 的 烘箱 中 发 泡 10min 时 ， 
采用 树脂 珠 粒 在 发 泡 前 后 的 体积 对 比 的 方法 测定 发 泡 倍 率 。 

由 于 发 泡 前 STMMA 可 发 性 共聚 树脂 的 密度 基本 在 1g/mL 左右 ， 因 此 规定 ， 发 泡 前 树脂 
的 体积 如 下 计算 : 体积 (mL) = 质量 (g) /密度 (1g/mL) ， 即 把 树脂 的 质量 〈g) 作为 树 
旨 的 体积 (mL) 。 发 泡 后 树脂 的 体积 用 排水 法 测 得 。 

(5) 表 观 密度 的 测定 ”将 树脂 珠 粒 装 入 一 个 定制 的 不 锈 钢 量 简 中 ， 并 不 断 墩 击 量 简 ， 
直至 树脂 体积 保持 不 变 时 ， 称 取 其 质量 〈g) ， 树 脂 珠 粒 的 质量 与 体积 之 比 ， 即 是 树脂 珠 粒 
的 表 观 密度 。 

(6) 挥发 分 的 测定 ” 按 GBAT 2914《 塑 料 ” 聚 乙烯 和 共 肾 树脂 ”挥发 物 (包括 水 ) 的 
测定 》 规 定 的 方法 测定 挥发 分 。 

4. 检验 规则 

(1) 组 批 以 每 釜 为 一 批 。 

(2) 取样 规则 从 每 批 产 品 中 ， 随 机 抽取 200. 0g 样品 ， 分 作 两 份 ， 分 别 装 于 密封 的 样 
品 袋 中 。 样 品 袋 上 应 粘贴 注 有 产品 名 称 、 规 格 、 批 号 、 生 产 日 期 、 抽 样 日 期 、 抽 样 人 姓名 的 
标签 。 其 中 一 袋 供 理化 性 能 检验 用 ， 另 一 袋 密封 保 存 三 个 月 备查 ， 保 存 温 度 和 15 %C 。 

(3) 出 广 检验 ”每 批 产品 必须 由 质量 检验 部 门 进行 检验 ， 并 保证 出 广 的 所 有 产品 达到 
该 标准 规定 的 各 项 技术 要 求 ， 并 附 有 质量 检验 报告 单 。 

出 三 检验 项 目 为 该 标准 “4.1 外 观 ” 和 “4.2 理化 性 能 ”的 全 部 项 目 。 

使 用 单位 如 需 对 收 到 产品 进行 复 检 ， 应 按 标准 规定 进行 ， 并 应 在 收 到 产品 15 日 内 向 生 
产 厂 提出 。 

(4) 判定 规则 ”全 部 检验 项 目 符合 标准 规定 ， 判 定 该 批 产品 为 合格 。 发 泡 倍 率 的 检验 
结果 不 符合 标准 规定 ， 判 定 该 批 产 品 为 不 合格 ， 其 他 指标 的 检验 结果 如 有 一 项 不 符合 该 标准 
规定 ， 应 重新 自 该 批 产品 中 两 倍 取样 进行 复 验 ， 如 仍 不 符合 标准 规定 ， 则 判定 该 批 产 品 为 不 


如 


| 


合格 。 
(5) 仲裁 ” 当 供需 双方 对 产品 质量 发 生 异 议 时 ， 由 双方 协商 解决 ， 或 请 法 定 质量 检验 
部 门 检验 后 依法 仲裁 。 


5. 标志 、 包 装 、 运 输 和 贮存 

(1) 标志 每 一 产品 包装 上 应 有 清晰 、 衬 固 的 标志 ， 标 明 产 品名 称 、 代 号 、 规 格 型 号 、 
生产 广 名 、 地 址 、 产 品 标准 编号 、 生 产 日 期 、 保 质 期 、 净 含量 ， 并 有 “防火 ”警示 标志 
图 形 符号 应 符合 CBMT 191 的 规定 。 

(2) 包装 应 包装 在 内 衬 特殊 塑料 袋 的 木质 纤维 桶 或 铁 桶 中 ， 每 一 包装 件 应 附 有 合格 
证 。 合 格 证 应 标明 产品 名 称 、 型 号 、 批 号 、 产 品 标准 编号 、 生 产 日 期 和 检验 员 号 。 

(3) 运输 和 贮存 

1) 在 运输 和 贮存 中 ， 应 注意 防火 ， 避 人 免 日 晒 雨 淋 。 

2) 应 存放 在 阴凉 、 通 风 、 干 燥 、 温 度 低 于 15 % 的 环境 中 。 

3) 在 上 述 贮存 条 件 下 ， 保 质 期 为 三 个 月 。 
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三 、 标 准 的 特点 与 应 用 


1. 标准 的 特点 

以 完善 现 有 标准 ， 解 决 和 引导 消失 模 铸 造 模样 材料 行业 水 平 的 提高 为 前 提 ， 以 面向 市 
场 、 服 务 产业 为 原则 ， 并 与 试验 验证 、 产 业 推进 、 应 用 推广 、 技 术 创新 相 结 合 。 该 标准 的 编 
制 与 条 文 内 容 体现 出 科学 性 、 完 整 性 、 适 用 性 、 先 进 性 的 鲜明 特点 。 

在 制定 过 程 中 ， 时 刻 关 注 消失 模 铸 造 模样 材料 标准 的 制定 情况 ， 适 时 调整 和 完善 标准 的 
适用 范围 和 测试 方法 的 筛选 ， 并 进行 了 多 次 验证 试验 ， 确 保 标准 试验 方法 的 可 行 性 和 可 靠 
性 。 

该 标准 能 有 效 地 适用 于 我 国 消失 模 适 造 模样 材料 相关 技术 指标 的 检测 需要 。 

2. 标准 的 应 用 

目前 ， 国 际 上 只 有 三 家 企业 能 生产 STMMA 可 发 性 共聚 树脂 产品 ， 国 产 的 STMMA 可 发 
性 共聚 树脂 已 在 美国 通用 公司 、 德 国宝 马 汽车 公司 、 安 徽 全 柴 动力 股份 公司 及 国内 外 许多 企 
业 应 用 ， 并 已 批量 出 口 欧 美 地 区 和 韩国 、 伊 朗 等 国 ， 出 口 量 约 占 国内 总 产量 的 60% 左右 。 
产品 质量 和 应 用 性 能 得 到 了 国内 外 用 户 的 广泛 认可 。 

因此 ， 该 标准 结合 了 国内 外 消失 模 铸 造 用 模样 材料 的 特点 ， 紧 跟 消 失 模 铸 造 的 发 展 步 
伐 ， 对 我 国 消失 模 模 样 材料 的 发 展 具有 重要 的 作用 。 

我 们 相信 ， 通 过 积极 、 认 真 、 准 确 地 贯彻 实施 该 标准 ， 必 将 促进 我 国 消失 模 铸 造 模样 材 
料 的 开发 和 发 展 ， 使 消失 模 铸 造 模样 材料 的 工艺 性 能 得 到 不 断 地 进步 和 提高 。 


四 、 标 准 内 容 


JB/T 11846 一 2014 


消失 模 铸 造 模样 材料 
STMMA 可 发 性 共聚 树脂 

1 范围 
本 标准 规定 了 消失 模 铸 造 模样 材料 STMMA 可 发 性 共聚 树脂 的 术语 和 定义 、 技 术 要 求 、 
试验 方法 、 检 验 规则 ， 以 及 标志 、 包 装 、 运 输 和 贮存 。 
本 标准 适用 于 珠 粒 直 径 为 0.25mm ~0.90mm 的 STMMA 可 发 性 共聚 树脂 系列 。 
2 规范 性 引用 文件 

下 列 文 件 对 于 本 文件 的 应 用 是 必 不 可 少 的 。 凡 是 注 日 期 的 引用 文件 ， 仅 注 日 期 的 版 本 适 
用 于 本 文件 。 几 是 不 注 日 期 的 引用 文件 ， 其 最 新 版 本 〈 包 括 所 有 的 修改 单 ) 适用 于 本 文件 。 

GB/T 191 包装 储 运 图 示 标 志 

GB/AT 2914 塑料 氯 乙 烯 均 聚 和 共聚 树脂 “挥发 物 (包括 水 ) 的 测定 
3 术语 和 定义 

下 列 术 语 和 定义 适用 于 本 文件 。 
3.1 STMMA 可 发 性 共聚 树脂 “STMMA expandable copolymer resin 

通称 甲 基 丙 烯 酸 甲 酯 和 苯 乙 烯 共聚 物 ， 是 一 种 树脂 与 物理 性 发 泡 剂 和 其 他 添加 剂 的 混合 
物 。 
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3.2 堆积 体积 “packing volume 

材料 绝对 体积 、 内 部 所 有 和 孔 体 积 和 颗粒 间 的 空隙 体积 之 和 。 
3.3 发 泡 倍率 expansion ratio 

树脂 珠 粒 发 泡 后 的 体积 与 发 泡 前 的 体积 之 比 。 
3.4 表 观 密度 apparent density 

单位 堆积 体积 中 干 态 树脂 珠 粒 的 质量 。 


4 技术 要 求 
4.1 外 观 
乳白 色 不 透明 珠 粒 。 


4.2 理化 性 能 
STMMA 可 发 性 共聚 树脂 的 主要 理化 性 能 应 符合 表 1 的 规定 。 
表 1 0 E 指 标 


指 标 
ed 粒度 范围 “mm 发 泡 倍率 , 倍 (120C ,10 min) 挥发 分 % 表 观 密度 g/mL 
STMMA-1 0. 60 ~0.90,=90.0% 三 90.0 7.0~15.0 
STMMA-2 0.45 ~0.60,=90.0% 三 90.0 7.0~15.0 
0.53 ~0.60 
STMMA-3 0.35 ~0.50, 三 90. 0% 三 45.0 7.0~15.0 
STMMA-4 0.25 ~0. 35 ,三 90. 0% 三 40.0 6.0~12.0 
5 试验 方法 
5.1 外 观 
目测 。 
5.2 树脂 的 取样 
5.2.1 仪器 和 设备 
5.2.1.1 取样 器 : 由 内 外 两 根 相 套 的 不 锈 钢管 组 成 ， 内 管 能 紧密 地 套 在 外 管内 ， 并 能 自由 


旋转 。 外 管 的 外 径 为 18mm， 壁 厚 2mm， 
内 管 的 外 径 为 14mm ， 壁 厚 2mm ， 


总 长 1300mm， 底 部 为 圆 球 状 ， 封 口 ， 上 部 开口 。 
总 长 1 300mm， 上 部 开口 。 ee 


20 个 ~50 个 取样 孔 ， 取 样 孔 的 直径 为 3mm， 孔 的 分 布 总 长 度 约 1200mm。 当 两 根 取样 管 
转 一 定 角 度 时 ， 内 外 管 的 取样 孔 可 相通 ， 如 图 1 所 示 。 
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5.2.1.2 扩 咨 盘 : 尺寸 不 小 于 300mm x500mm x50mm。 

5.2.1.3 有 机 玻璃 直 尺 : 长 度 为 300mm ~500mm。 

5.2.1.4 样品 袋 : 材质 为 塑料 袋 ， 可 封口 。 

5.2.2 取样 方法 

5.2.2.1 需要 从 同一 批 ( 生 产 厂 以 每 釜 产品 为 一 批 ) 中 取样 ， 共 有 个 包装 件 时 ， 当 <3 
时 ， 每 件 取 样 不 得 少 于 4 次 ; 当 n >3 时 ,采取 随机 取样 方法 ， 取 样 的 总 件数 按 公 式 Vn + 1 
计算 (出现 小 数 按 四 舍 五 和 人 法 取 其 整数 )， 每 件 取样 不 得 少 于 2 次 。 

5.2.2.2 同时 对 m 批 树脂 产品 进行 取样 时 ， 生 产 厂 仍 按 5.2. 2. 1 对 各 批 产品 分 别 取 样 。 使 
用 单位 可 以 根据 收 到 货物 的 总 件数 ， 按 公式 Vn +1 计算 得 出 取样 件数 ， 以 随机 取样 方法 进行 
取样 。 

5.2.2.3 ”对 树脂 的 各 项 性 能 指标 进行 全 面 检验 时 ， 最 终 取样 量 不 得 少 于 200g。 

5.2.3 操作 步骤 

5.2.3.1 打开 产品 包装 ， 将 关闭 取样 孔 的 取样 器 缓慢 地 垂直 插入 树脂 层 底 部 ， 稍 稍 旋转 取 
样 器 外 管 ， 使 取样 器 内 外 管 的 取样 孔 对 准 ， 使 树脂 尽量 多 地 进入 取样 器 ; 然后 ， 旋 转 取样 器 
内 管 ， 使 样品 保留 在 取样 器 内 ， 抽 出 取样 器 ， 把 树脂 样品 从 取样 器 的 上 部 倒 入 样品 袋 中 。 
5.2.3.2 将 样品 倒 人 扩 瓷 盘 中 ， 堆 成 一 个 圆锥 状 ， 对 样 堆 进行 翻动 ， 再 将 样品 摊 平 ， 厚 度 
为 10mm ~20mm。 

5.2.3.3 重复 5.2.3.2 操作 2 次 ~3 次 , 使 样品 得 到 充分 的 混合 。 
5.2.3.4 用 有 机 玻璃 直 太 将 样品 分 成 若干 个 等 份 ， 使 每 个 等 份 样品 的 质量 为 100g 左右 ， 收 
集 其 中 两 份 ， 装 于 密封 的 样品 袋 中 ， 其 中 一 袋 供 理化 性 能 检验 用 ， 另 一 袋 在 - 10Y 的 环境 下 
密封 保存 三 个 月 备查 。 

5.3 ”粒度 范围 的 测定 

5.3.1 仪器 和 设备 

5.3.1.1 试验 入 : p200mm x 45mm, 第 和 孔 了 和 孔径 分 别 为 0.25mm、0.35mm、0.45mm、 
0. 3S0mm 、0. 00mm 、0. 90mm 。 
5.3.1.2 架 盘 天 平 : 感 量 0.01g， 最 大 称 量 310g。 

5.3.1.3 旋 振 得 : XZS 型 ， 筛 面 层 数 1 层 ~6 层 ， 振幅 5mm。 

5.3.1.4 玻璃 烧杯 : 100mL。 

5.3.2 试验 步骤 

5.3.2.1 在 旋 振 得 中 ， 按 表 2 的 规定 ， 从 上 到 下 依次 摆好 大 孔径 的 试验 得、 小 孔径 的 试验 
第 和 底部 托盘 。 


表 2 试验 筛 及 孔径 


所 用 的 试验 第 及 孔径 。mm 所 用 的 试验 第 及 孔径 “mm 
产品 规格 产品 规格 - 
上 部 试验 得 下 部 试验 第 上 部 试验 第 部 试验 第 
STMMA-1 0. 90 0. 60 STMMA-3 0.50 0.35 
STMMA-2 0.60 0.45 STMMA-4 0.35 0.25 


5.3.2.2 用 100mL 玻璃 烧杯 各 量 取 50g 样品 两 份 ， 在 架 盘 天 平 中 称 量 ,分 别 放 入 最 上 层 的 
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试验 得 中 ， 在 旋 振 得 中 振动 Smin。 


5.3.2.3 分 别 收集 上 部 试验 第 上 和 底部 托盘 中 的 树脂 颗粒 ， 用 架 盘 天 平 称 取 其 质量 。 


5.3.3 粒度 的 计算 
STMMA 可 发 性 共聚 树脂 的 粒度 范围 按 式 (1) 进行 计算 : 
PR 


式 中 : 

一 一 树脂 的 粒度 范围 ,% ; 

mi 一 一 树脂 样品 的 质量 ， 单 位 为 克 〈g) ; 

ma 一 一 上 部 试验 筋 上 树脂 的 质量 ， 单 位 为 克 (8g); 
ma 一 一 底部 托盘 中 树脂 的 质量 ， 单 位 为 元 〈g) 。 


(1) 


两 次 测定 值 之 差 不 得 大 于 2% ， 取 两 次 测定 值 的 算术 平均 值 为 测定 结果 。 测 定 结 果 应 符 


合 表 1 中 粒度 范围 的 规定 。 
5.4 发 泡 倍率 的 测定 
5.4.1 测定 方法 


取 一 定量 的 STMMA 共聚 树脂 ， 在 一 定 温 度 的 烘箱 内 发 泡 一 定 的 时 间 ， 用 排水 法 测定 发 


$3.2 


泡 后 树脂 珠 粒 的 体积 。 

.4.2 仪器 和 设备 

架 盘 天 平 : 感 量 0.01g， 最 大 称 量 310g。 

鼓 风 式 烘箱 : 最 高 温度 200%C ， 温 度 波动 +2%C。 

量 简 : 1000mL 。 

搞 盗 盘 : 尺寸 不 小 于 300mm x450mm x50mm。 

.4.2.5 秒表 : 分 度 0. 02s。 

5.4.2.6 网 状 压 水 器 : 自制 〈 见 图 0 下 部 是 一 个 圆 形 的 金属 
网 ， 金 属 网 的 直径 稍 小 于 1000mL 量 简 的 直径 ， 网 上 孔径 小 于 
0.5mm， 人 金属 网 的 四 周 及 小 孔 均 不 会 让 发 泡 珠 粒 游 出 。 并 预先 用 
排水 法 测定 金属 网 的 体积 。 

5.4.3 试验 步 了 

5.4.3.1 用 架 盘 天 平 称 取 2 00g 土 0. 02g 样品 两 份 ， 分 别 均匀 分 
散 地 倒 和 人 已 在 规定 温度 的 烘箱 中 预 热 的 扩 瓷 盘 中 ， 放 和 烘箱 中 ， 
烘箱 温度 120%C ， 发 泡 时 间 10min ， 用 秒表 记录 时 间 。 

5.4.3.2 将 发 泡 后 的 树脂 珠 粒 取出 ， 自 然 冷 却 至 室温 。 

5.4.3.3 将 冷却 后 的 树脂 珠 粒 倒 人 1 000mL 的 量 简 中 ， 用 量 简 量 
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图 2 自制 网 状 压 水 器 


取 500mL 水， 倒 入 1 000mL 量 简 中 ， 用 自制 的 网 状 压 水 器 将 树脂 珠 粒 全 部 压 人 水 中 ， 网 状 
压 水 器 底部 的 圆 盘 刚好 浸入 水 中 ， 记 录 此 时 量 简 中 的 水 位 ， 单 位 为 毫升 (mL) 。 


5.4.4 发 泡 倍率 的 计算 
STMMA 可 发 性 共聚 树脂 的 发 泡 倍率 按 式 (2) 进行 计算 : 
全 一 了 态 =- 凤 
ma/ do 


(2) 


Ac 一 -2 
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式 中 : 

X 一 一 树脂 的 发 泡 倍 率 ， 倍 ; 

太一 一 量 简 中 水 、 树 脂 珠 粒 、 压 水 器 圆 盘 的 体积 之 和 ， 单 位 为 毫升 (mL) ; 
WV 一 一 倒 入 量 简 中 水 的 体积 ， 单 位 为 毫升 (mL); 

太一 压 水 器 圆 盘 的 体积 ， 单 位 为 毫升 (mL)， 

mu 一 发 泡 前 树脂 珠 粒 样品 的 质量 ， 单 位 为 元 〈g) ; 

一 一 量 纲 转换 系数 ，lg/mL 。 


两 次 测定 值 之 差 不 得 大 于 2， 取 两 次 测定 值 的 算术 平均 值 为 测定 结果 。 测 定 结果 应 符合 


表 1 中 发 泡 倍率 的 规定 。 
5.5 ” 表 观 密度 的 测定 
5.5.1 测定 方法 

将 树脂 珠 粒 装 人 一 个 定制 的 、 净 容积 为 100mL 的 不 锈 钢 量 简 中 ， 并 称 取 其 质 
为 克 (g) ， 树 脂 珠 粒 的 质量 与 体积 之 比 ， 即 是 树脂 珠 粒 的 表 观 密度 。 
5.5.2 仪器 和 设备 
5.5.2.1 不 锈 钢 量 简 : 定制 ， 净 容量 100mL ， 并 经 过 校 验 。 
5.5.2.2 架 盘 天 平 : 感 量 0. 01g， 最 大 称 量 100g。 
5.5.2.3 有 机 玻璃 直 尺 : 长 度 约 300mm。 
5.5.2.4 玻璃 烧杯 : 250mL。 
5S.5.3 
S. 5.3. 
5. 


试验 步骤 
1 在 架 盘 天 平 上 称 取 空 不 锈 钢 量 简 的 质量 


人 


Et 


人 大里， 


树脂 珠 粒 缓慢 地 倒 和 不锈钢 量 简 内 ， 并 在 桌面 上 不 断 地 获 击 量 简 ， 直 至 树脂 珠 粒 满 


且 在 电 击 时 体积 保持 不 变 为 止 。 


5.5.3.3 用 有 机 玻璃 直 尺 横向 刮 去 不 锈 钢 量 简 上 部 的 树脂 珠 粒 ， 使 树脂 珠 六 的 堆积 


量 简 的 平面 完全 相 齐 。 
5.5.3.4 在 架 盘 天 平 上 称 取 盛 满 树 脂 珠 粒 的 不 锈 钢 量 简 的 质量 
S.S.4 表 观 密度 的 计算 

STMMA 可 发 性 共聚 树脂 的 表 观 密度 按 式 (3) 进行 计算 : 


Ja 


d= 


式 中 : 
d 一 一 树脂 的 表 观 密度 ， 单 位 为 克 每 写 升 (g/mL); 
A de 单位 为 克 (8g); 
ts ma 
， 单 位 为 毫升 (mL)。 
II te 
果 应 符合 表 1 中 表 观 密度 的 规定 。 
5.6 挥发 分 的 测定 


人 


四 


本 。 


按 GBAT 2914 规定 的 方法 进行 测定 。 其 中 ， 热 空气 温度 为 130Y ， 时 间 为 1h。 


= 
星 同 


平面 


单位 


5.3.2 用 干燥 清洁 的 烧杯 量 取 约 150mL 的 树脂 珠 粒 ， 在 离 不 锈 钢 量 简约 100mm 高 度 处 将 


简 


与 


(3) 


zs 二 
一 口 


测定 
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6 检验 规则 
6.1 组 批 

以 每 釜 为 一 批 。 
6.2 ”取样 规则 

从 每 批 产品 中 ， 随 机 抽取 200. 0g 样品 ， 分 为 两 份 ， 分 别 装 于 密封 的 样品 袋 中 。 样 品 袋 
上 应 粘贴 注 有 产品 名 称 、 规 格 、 批 号 、 生 产 日 期 、 抽 样 日 期 、 抽 样 人 姓名 的 标签 。 其 中 一 袋 
供 理化 性 能 检验 用 ， 男 一 袋 密封 保存 三 个 月 备查 ,保存 温度 专 15%C 。 
6.3 出厂 检 验 
6.3.1 每 批 产 品 必须 由 质量 检验 部 门 进行 检验 ， 并 保证 出 厂 的 所 有 产品 达到 本 标准 规定 的 
各 项 技术 要 求 ， 并 附 有 质量 检验 报告 单 。 
6.3.2 出 三 检验 项 目 为 4.1 和 4.2 的 全 部 项 目 。 
6.3.3 使 用 单位 如 需 对 收 到 的 产品 进行 复 检 ， 应 按 本 标准 的 规定 进行 ， 并 应 在 收 到 产品 15 
天 内 向 生产 三 提出 。 
6.4 判定 规则 

全 部 检验 项 目 符合 本 标准 的 规定 ， 判 定 该 批 产 品 为 合格 。 发 泡 倍 率 的 检验 结果 不 符合 本 
标准 的 规定 ， 判 定 该 批 产 品 为 不 合格 ; 其 他 指标 的 检验 结果 如 有 一 项 不 符合 本 标准 的 规定 ， 
应 重新 自 该 批 产 品 中 两 倍 取样 进行 复 验 ， 如 仍 不 符合 本 标准 的 规定 ， 则 判定 该 批 产 品 为 不 合 
格 。 
6.5 ”仲裁 

当 供需 双方 对 产品 的 质量 发 生 异 议 时 ， 由 双方 协商 解决 ， 或 请 法 定 质量 检验 部 门 检 验 
后 ， 依 法 仲裁 。 
7 标志、 包装、 运输 和 贮存 
7.1 标志 

每 一 产品 包装 上 应 有 清晰 、 牢 固 的 标志 ， 标 明 产 品名 称 、 代 号 、 规 格 型 号 、 生 产 厂 名 、 
地 址 、 产 品 标准 编号 、 生 产 日 期 、 保 质 期 、 净 含量 ， 并 有 “防火 ”和 警示 标志 。 图 形 符号 应 
符合 GBAT 191 的 规定 。 
7.2 包装 

应 包装 在 内 衬 特殊 塑料 袋 的 木质 纤维 桶 或 铁 桶 中 ， 每 一 包装 件 应 附 有 合格 证 。 合 格 证 应 
标明 产品 名 称 、 型 号 、 批 号 、 产 品 标准 编号 、 生 产 日 期 和 检验 员 号 。 
7.3 ”运输 和 贮存 
7.3.1 在 运输 和 贮存 中 ， 应 注意 防火 ， 避 人 免 日 晒 雨 淋 。 
7.3.2 应 存放 在 阴凉 、 通 风 、 和 干燥、 温度 低 于 15%C 的 环境 中 。 
7.3.3 在 上 述 贮存 条 件 下 ， 保 质 期 为 三 个 月 。 


第 十 一 节 ” 实 型 铸造 用 模样 EPS 板材 


李 增 民 ” 孙 长 宣 孙 作 海 赵 军 


一 、 标 准 概况 
实 型 铸造 在 我 国 研究 和 应 用 比较 早 。 早 在 20 世纪 60 年 代 ， 上 海 实 型 铸造 小 组 梁 光 泽 等 


第 二 章 铸 ” 铁 133 


人 就 实 型 铸造 工艺 做 了 大 量 工 作 。 因 当时 泡沫 塑料 质量 不 过 关 ， 使 得 实 型 铸造 工艺 发 展 很 
慢 。70 年 代 末 ， 天 津 市 水 暧 工 具 厂 上 了 一 条 磁 丸 实 型 铸造 生产 线 ， 用 EPS 珠 粒 发 泡 成 型 ， 
埋 在 铁 九 中 ， 运 行 至 磁场 区 浇注 ， 终 因 泡 沫 塑料 质量 不 过 关 致 使 项 目 天 折 。 

直到 20 多年， 由 于 泡沫 塑料 质量 有 很 大 提高 ， 使 实 型 铸造 工艺 得 以 快速 发 展 ， 实 型 做 
造 企业 发 展 很 快 。 到 2007 年 实 型 /消失 模 铸 件 产 量 达到 76 万 t， 超 过 美国 跃 居 世界 第 一 。 
2009 年 成 功 浇 注 75 t 大 型 实 型 铸件 ，2011 年 成 功 浇 注 90 多 t 超大 型 实 型 铸件 ， 达 世界 领先 
水 平 。 模 样 是 实 型 铸造 的 基础 ， 我 国 多 数 实 型 铸造 使 用 的 模样 是 用 EPS 板材 加 工 而 成 ， 而 
EPS 泡沫 板材 质量 的 高 低 ， 与 实 型 铸件 质量 有 直接 关系 。 目 前 我 国 实 型 铸造 的 发 展 对 模样 板 
材 的 技术 、 生 产 及 质量 要 求 日 益 提 高 。 为 此 ， 迫 切 需 要 制定 一 项 关于 实 型 铸造 用 模样 EPS 
板材 的 质量 标准 及 统一 的 评定 方法 。 

JB/AT 11845 一 2014《 实 型 铸造 用 模样 EPS 板材 》 于 2014 年 5 月 批准 发 布 ，2014 年 10 
月 1 日 起 实施 。 

二 、 标 准 主要 内 容 说 明 

该 标准 起 草 小 组 按 GBAT 1. 1 一 2009 《标准 化 工作 导 则 第 1 部分: 标准 的 结构 和 编写 》 
起 草 。 该 标准 的 主要 内 容 包 括 : 范围 、 规 范 性 引用 文件 、 术 语 和 定义 、 技 术 要 求 、 检 验 规 
则 ， 以 及 标志 、 包 装 、 运 输 和 贮存 共 6 章 。 

1. 适用 范围 

该 标准 适用 于 可 发 性 聚 茶 乙烯 (EPS) 珠 粒 经 加 热 预 发 泡 后 ， 在 模具 中 加 热 成 型 而 制 得 
的 具有 封闭 结构 的 实 型 铸造 用 模样 EPS 板材 。 

2. 术语 和 定义 
融合 度 fusion degree EPS 板材 中 各 颗粒 之 间 有 效 融 接 面 积 占 颗粒 总 面积 的 百分比 。 
融合 度 对 铸件 质量 影响 很 大 。EPS 珠 粒 过 大 或 粒度 不 均匀 ， 模 样板 材 表面 也 将 不 光洁 和 
不 平整 ， 导 致 铸件 表面 不 光洁 、 从 美观 。 融 合 度 差 ， 模 样板 材 的 回 弹性 能 差 、 数 控 加 工 表面 
不 光洁 ， 有 掉 珠 现象 。 所 以 必须 加 以 控制 。 

3. 技术 要 求 

(1) 外 观 质量 

1) 表面 质量 。 模 样板 材 表面 的 珠 粒 形成 的 网 状 痕迹 是 板材 表面 质量 的 主要 表征 之 一 。 
在 100mm x60mm 面积 内 ， 按 网 状 痕迹 大 小 、 深 度 分 为 2 级 (图 2.11-1)。 

2) 融合 度 。 模 样板 材 狂 开 后 ， 用 3 倍 放大 镜 观 察 断面 ， 在 100mm x 60mm 面积 内 ， 检 
查 珠 粒 之 间 的 融合 状态 。 按 融合 状态 分 为 2 级 (图 2.112)。 

3) 模样 板材 切片 后 的 质量 。 用 电热 丝 将 模样 板材 切 成 0. 5mm 厚度 的 切片 ， 在 100mm 
x60mm 面积 内 ， 在 灯光 上 检测 可 看 到 透亮 的 小 孔 。 

1 级 : 表面 有 小 孔 出 现 ， 小 孔 数量 < 10 个。 

2 级 : 表面 有 小 孔 出 现 ， 小 孔 数量 <20 个。 

这 是 一 个 简便 易 行 的 方法 。 检 测 模样 板材 切片 后 的 质量 ， 可 间接 判定 融合 度 的 高 低 。 融 
合 度 好 的 板材 ， 灯 光 下 检测 透 孔 小 ， 且 数量 少 ; 融合 度 差 的 板材 ， 灯 光 下 检测 透 孔 大 ， 且 数 
量 多 。 

(2) 模样 板材 的 尺寸 允许 偏差 ”板材 的 整体 尺寸 偏差 只 是 相对 而 言 ， 对 用 户 来 说 ， 板 


134 ”铸造 标准 应 用 手册 


材 尺 寸 一 定 不 要 小 于 制作 模型 要 求 的 最 小 尺寸 ， 这 对 生产 模型 来 说 很 重要 。 涉 及 的 制作 效率 
和 成 本 。 在 供 货 时 允许 双方 协商 偏差 尺寸 的 大 小 。 
i 


a) 1 级 :表面 平整 


~ ys 


b) 2 级 :表面 粗糙 
2.11-1 表面 质量 


b) 2 级 :融合 度 差 


图 2.11-2 融合 度 


为 了 统一 规格 尺寸 ， 规定 : 尺寸 由 供需 双方 商定 ， 人 允许 偏差 应 符合 表 2. 11-1 的 规定 ; 
长 度 <500mm 或 厚度 <30mm 的 模样 板材 的 尺寸 允许 偏差 ， 可 由 供需 双方 商定 。 


表 2.11-1 模样 板材 的 尺寸 允许 偏差 (单位 : mm) 
长 度 允许 偏差 厚度 允许 偏差 对 角 线 允许 偏差 
500 ~ 1000 +3.0 30 ~50 +1.5 <1000 +3.0 
> 1000 ~2000 +5.0 >50 ~ 100 +2.0 1000 ~ 2000 +5.0 
>2000 ~4000 +7.0 > 100 ~500 +3.0 >2000 ~4000 +8.0 


(3) 模样 板材 的 物理 、 力 学 性 能 ”规定 了 板材 表 观 密度 、 压 缩 强度 、 拉 伸 强 度 、 弯 曲 
强度 、 尺 寸 稳 定性 、 吸 水 率 、 冲 击 弹 性 ， 见 表 2. 112。 这 些 指 标 影响 模型 强度 、 浇 注 后 残留 
物 、 模 型 尺寸 稳定 性 、 模 型 抗 冲 击 能 力 等 。 


表 2.11-2 模样 板材 的 物理 、 力 学 性 能 


性 能 指标 
项 目 
1 级 2 级 

表 观 密度 /(kgyms ) 16.5 +0.5 18 +0.5 19 +0.5 16.5 +0.5 18 +0.5 19 +0.5 
J/ 玉 4 度 ( 形 变 10% 时 的 压缩 所 

i 三 0. 13 三 0. 14 三 0. 15 三 0. 12 三 0. 13 三 0. 14 

力 )/MPa 
抗 拉 强度 /MPa 三 0. 30 三 0. 31 三 0. 32 三 0. 29 三 0. 30 三 0. 31 
弯曲 强度 /MPa 三 0.28 三 0. 29 三 0. 30 三 0.27 三 0. 28 三 0. 29 
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( 续 ) 
性 能 指标 
项 
1 级 2 级 
尺寸 稳定 性 ， 不 大 于 (%) 3.0 
吸水 率 ， 不 大 于 /(kg/m’) 1.0 
冲击 弹性 (多 ) 28 ~30 


4. 试验 方法 

外 观 、 斥 才 、 表 观 密度 、 压 缩 强度 、 拉 伸 强 度 、 弯 曲 强度 、 斥 才 稳 定性 、 吸 水 率 和 冲击 
弹性 等 指标 的 检测 方法 ， 应 选用 标准 中 规定 的 检测 方法 和 检测 仪器 。 

5. 检验 规则 

规定 了 组 批 ( 产 品 数量 <200m 为 一 批 )、 检 验 分 类 (出厂 检验 )、 判 定 规则 (出厂 检 
验 的 判定 ) 等 。 

6. 运输 和 贮存 
由 于 EPS 板材 属于 易 燃 材料 ,“ 运 输 和 贮存 ”给 出 了 注意 防火 方面 的 内 容 。 


三 、 标 准 的 特点 与 应 用 


1. 标准 的 特点 

1) 该 标准 为 首次 制定 ， 因 此 只 规定 了 实 型 铸造 用 EPS 板材 的 一 般 要 求 技术 指标 ， 对 于 
更 具体 的 技术 参数 没有 列 人 人。 就 目前 实际 生产 对 EPS 板材 性 能 的 要 求 中 ， 也 没有 对 一 些 具 
体 技术 参数 给 出 要 求 ， 如 EPS 板材 含水 量 指标 、 发 气量 和 残留 物 、 含 碳 量 、 时 效 调 节 状 态 
指标 等 。 

随 着 技术 的 进步 和 生产 的 发 展 ， 应 用 企业 知 对 这 些 指标 提出 要 求 ， 待 该 标准 修订 时 再 考 
虑 补充 进去 。 

2) 融合 度 对 实 型 模样 质量 的 影响 很 大 ， 直 接 影 响 铸件 的 内 部 和 外 观 质量 ， 因 此 将 EPS 
板材 的 融合 度 指 标 列 人 该 标准 。 在 模型 切割 加 工 中 ， 如 果 EPS 板材 的 融合 度 不 好 ， 模 型 表 
面 会 出 现 止 坑 和 孔洞 ， 上 涂料 时 涂料 极 易 渗 入 或 进入 模型 表面 的 四 坑 和 和 孔洞， 进入 的 涂料 在 
浇注 过 程 中 易 被 冲 和 人 型 腔 ， 造 成 铸件 内 部 或 表面 夹杂 缺陷 ， 影 响 铸件 的 质量 。 

EPS 切片 质量 是 针对 其 融合 度 的 ， 如 果 板 材 融 合 度 差 ， 则 板材 切片 上 将 出 现 孔 洞 。 

3) EPS 板材 杂质 控制 ， 是 针对 其 板材 表面 而 言 。 对 于 切割 后 形成 的 新 的 表面 ， 一 般 也 
不 出 现 杂 质 现象 。 该 标准 中 没有 指明 表面 是 否 为 发 泡 成 型 表面 还 是 切割 形成 的 表面 。 

4) EPS 板材 尺寸 偏差 : 实际 上 只 是 板材 整体 尺寸 的 偏差 对 用 户 加 工 成 实 型 铸造 用 模型 
的 影响 不 大 。 但 是 如 果 用 户 确 定 的 铸件 模型 尺寸 达到 一 定 尺 度 时 ， 板 材 标准 尺寸 能 够 满足 要 
求 ， 此 时 尺寸 偏差 对 用 户 模 型 有 重要 影响 。 

5) 模样 板材 的 物理 、 力 学 性 能 指标 严重 影响 用 户 模型 的 质量 ， 必 须 加 以 控制 。 其 检测 
方法 及 仪器 按 相 关 标 准 执行 ， 该 标准 不 做 硬性 规定 。 

2. 标准 的 应 用 

根据 当前 经 济 发 展 需求 和 产业 技术 进步 需求 制定 该 标准 ， 该 标准 制定 后 ， 将 改变 行业 无 


136 ”铸造 标准 应 用 手册 


标准 的 混乱 局 面 ， 促 进 泡沫 聚 茶 乙烯 EPS 板材 质量 的 提高 ， 并 为 行业 健康 发 展 葛 定 基础 。 

根据 该 标准 ， 行 业 间 会 出 现 优胜 劣 汰 的 局 面 ， 产 生 较 大 的 经 济 效益 又 会 促进 行业 健康 发 
展 。 同 时 推动 实 型 铸造 产业 的 健康 快速 发 展 ， 为 实 型 铸造 提高 产品 质量 、 消 除 积 炙 等 缺陷 提 
供 了 有 力 保障 。 减 少 因 EPS 模样 质量 导致 的 铸造 缺陷 或 报废 ， 使 铸件 质量 得 到 大 幅度 提高 ， 
对 实 型 铸造 的 健康 发 展 将 起 到 一 个 积极 的 推动 作用 。 

建议 该 标准 先 在 会 员 单位 试行 ， 在 不 同 的 专业 活动 中 ， 大 力 宣传 该 标准 ， 让 实 型 铸造 
EPS 板材 生产 企业 、 实 型 铸件 生产 企业 对 该 标准 有 较 好 的 了 解 和 理解 ， 认 识 到 该 标准 对 于 企 
业 规模 生产 的 必要 性 和 重要 意义 。 特 别 是 在 汽车 模具 、 机 床 铸 件 制造 企业 大 力 推 广 本 标准 。 

一 旦 出 现 EPS 板材 质量 方面 的 纠纷 ， 该 标准 将 作为 唯一 仲裁 的 依据 。 协 会 将 为 双方 调 
解 ， 同 时 根据 双方 的 要 求 和 愿望 ， 对 该 标准 再 提出 进一步 的 实施 细则 或 补充 说 明 。 共 同 目标 
是 提高 双方 产品 质量 ， 保 证 双方 受益 。 

该 标准 的 贯彻 实施 有 一 个 适应 过 程 ， 特 别 是 新 制定 的 标准 ， 企 业 有 一 个 逐渐 认识 、 认 
可 、 接 受 的 过 程 。 对 于 国有 大 中 型 企业 ， 容 易 对 新 标准 认可 和 接受 ， 但 是 对 于 多 数 民营 中 小 
企业 来 说 ,标准 的 贯彻 实施 确实 需要 一 个 认识 、 了 解 和 接受 的 过 程 ， 一旦 在 交易 过 程 中 从 标 
准 中 受益 ,接受 标准 只 是 时 间 问 题 ， 特 别 是 在 内 部 质量 管理 中 ,标准 也 将 称 为 质量 控制 指 
标 。 

在 该 标准 实施 过 程 中 ,希望 广大 EPS 板材 生产 企业 和 使 用 单位 提出 宝贵 意见 和 建议 。 


四 、 标 准 内 容 


WE 


JB/T 11845 一 2014 
实 型 铸造 用 模样 EPS 板材 
1 范围 
本 标准 规定 了 实 型 铸造 用 模样 EPS 板材 的 术语 和 定义 、 技 术 要 求 、 试 验方 法 、 检 验 规 
则 、 标 志 、 运 输 和 贮存 。 
本 标准 适用 于 不 含 阻 燃 剂 的 可 发 性 聚 茶 乙烯 〈EPS) 珠 粒 经 加 热 预 发 泡 后 ， 在 模具 中 加 
热 成 型 而 制 得 的 具有 封闭 结构 的 实 型 铸造 用 模样 EPS 板材 ( 以 下 简称 模样 板材 ) 。 
2 规范 性 引用 文件 
下 列 文件 对 于 本 文件 的 应 用 是 必 不 可 少 的 。 凡 是 注 日 期 的 引用 文件 ， 仅 注 日 期 的 版 本 适 
用 于 本 文件 。 几 是 不 注 日 期 的 引用 文件 ， 其 最 新 版 本 (包括 所 有 的 修改 单 ) 适用 于 本 文件 。 
GB/AT 6342 ”泡沫 塑料 与 橡胶 ”线性 尺寸 的 测定 
GB/AT 6343 ”泡沫 塑料 及 橡胶 ” 表 观 密度 的 测定 
GBZT 6670” 软 质 泡沫 聚合 材料 ” 落 球 法 回 弹 性 能 的 测定 
GB/T 8810” 硬 质 泡 沫 塑料 吸水 率 的 测定 
GB/T 8811 硬 质 泡沫 塑料 尺寸 稳定 性 试验 方法 
GBZT 8812. 2 ” 硬 质 泡沫 塑料 “弯曲 性 能 的 测定 ”第 2 部 分 : 弯曲 强度 和 表 观 弯曲 弹性 
模 量 的 测定 
GB/T 8813 ” 硬 质 泡沫 塑料 压缩 性 
GBZT 9641 ” 硬 质 泡沫 塑料 拉 伸 性 


的 测定 
试验 方法 
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3 ”术语 和 定义 
下 列 术 语 和 定义 适用 于 本 文件 。 
3.1 融合 度 _ fusion degree 
EPS 板材 中 各 颗粒 之 间 有 效 融 接 面 积 占 颗粒 总 面积 的 百分比 。 
4 技术 要 求 
4.1 外 观 质量 
4.1.1 表面 质量 
模样 板材 表面 的 珠 粒 形成 的 网 状 痕迹 是 板材 表面 质量 的 主要 表征 之 一 。 在 100mm x 
60mm 面积 内 ， 按 网 状 痕迹 大 小 、 深 度 分 为 2 级 〈 见 图 1)。 
1 级 : 表面 平整 。 表 面 有 细小 的 网 状 纹 络 ， 纹 络 痕迹 深度 <0. 2mm | 见 图 la) ] 。 


4.1.2， 融合 度 

模样 板材 狂 开 后 ,用 3 倍 的 放大 镜 观 察 断 面 ， 在 100mm x 60mm 面积 内 ， 检 查 珠 粒 之 间 
的 融合 状态 。 按 融合 状态 分 为 2 级 。 

1 级 : 熔 结 性 良好 。 和 天 开 观 察 ， 断 面 致密 ， 没 有 夹 生 现 象 。 融 合 度 (界面 接触 ) 在 
95% 以 上 [ 见 图 2a) ] 。 

2 级 : 熔 结 性 较 好 。 玫 开 观察 ， 断 面 较 致密 。 融 合 度 (界面 接触 ) 在 85% 以 上 [ 见 图 
2b) ] 。 


a) 1 级 b) 2 级 
2 融合 度 
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4.1.3 模样 板材 切片 后 的 质量 

用 电热 丝 将 模样 板材 切 成 0. 5mm 厚度 的 切片 ， 在 100mm x 60mm 面积 内 ， 在 灯光 上 检 
测 可 看 到 透亮 的 小 孔 。 

1 级 : 表面 有 小 孔 出 现 ， 小 孔 数 量 <10 个 [ 见 图 3a)]。 
[ 见 图 3b) ] 。 


a) 1 级 


图 3 切片 状态 
4.1.4 杂质 
目测 ， 表 面 洁白 ， 无 明显 油渍 、 污 染 、 灰 分 和 其 他 杂质 。 
4.2 模样 板材 的 尺寸 极限 偏差 
尺寸 由 供需 双方 商定 ， 极 限 偏 差 应 符合 表 1 的 规定 。 长 度 <500mm 或 厚度 <30mm 的 模 


样板 材 的 尺寸 极限 偏差 ， 可 由 供需 双方 商定 。 
表 1 模样 板材 的 尺寸 极限 偏差 单位 为 毫米 
长 度 极限 偏差 厚度 极限 偏差 对 角 线 极限 偏差 
500 ~ 1000 +3.0 30~50 +1.5 <1000 +3.0 
>1000 ~2000 +5.0 >50 ~ 100 +2.0 1000 ~2000 +5.0 
>2000 ~4000 +7.0 >100 ~500 +3.0 >2000 ~4000 +8.0 
4.3 模样 板材 的 物理 、 力 学 性 能 
模样 板材 的 物理 、 力 学 性 能 应 符合 表 2 的 规定 。 
表 2 模样 板材 的 物理 、 力 学 性 能 
训 汪 性 能 指 标 
1 级 2 级 
表 观 密度 /(kgyms ) 16.5+0.5 | 18+0.5 19+0.5 | 16.5+0.5 | 18+0.5 | 19+0.5 
压缩 强度 (形变 10% 时 的 压缩 应 力 )/MPa| ”=0. 13 =0. 14 >0. 15 =0.12 =0. 13 =0.14 
抗 拉 强度 /MPa =0. 30 =0. 31 =0. 32 =0. 29 =0.30 =0. 31 
弯曲 强度 /MPa =0. 28 =0. 29 =0. 30 =0.27 =0.28 =0. 29 
尺寸 稳定 性 ,不 大 于 /% 3.0 
吸水 率 ,不 大 于 / (kg/mi) 1.0 
冲击 弹性 /% 28 ~30 
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5 试验 方法 
5.1 外 观 
目测 。 


5.2 ”尺寸 的 测量 
按 GB/AT 6342 的 规定 执行 。 
表 观 密度 的 测定 
按 GB/T 6343 的 规定 执行 。 
压缩 强度 的 测定 
按 GB/AT 8813 的 规定 执行 。 
抗 拉 强 度 的 测定 
按 CBZT 9641 的 规定 执行 。 
弯曲 强度 的 测定 
按 GB/AT 8812. 2 的 规定 执行 。 
5.7 ”尺寸 稳定 性 的 测定 
按 GB/AT 8811 的 规定 执行 。 
S.8 有 了 豚 水 率 的 测定 
按 GB/AT 8810 的 规定 执行 。 
冲击 弹性 的 测定 
按 GB/T 6670 的 规定 执行 。 
6 检验 规则 
6.1 组 批 
产品 数量 不 超过 200m’ 为 一 批 ， 当 需 方 有 特殊 要 求 时 ， 由 供需 双方 商定 批 次 。 
6.2 检验 项 目 
检测 项 目 : 外 观 、 尺 寸 、 表 观 密度 、 压 缩 强 度 、 弯 曲 强度 、 抗 拉 强 度 。 
6.3 判定 规则 
在 同一 批 组 中 ， 任 取 20 块 对 其 外 观 、 尺 寸 偏差 及 表 观 密度 进行 检验 ， 其 中 2 块 及 以 上 
不 合格 时 ， 则 判定 该 批 为 不 合格 品 。 随 机 抽取 1 份 样品 进行 物理 、 力 学 性 能 检验 ， 任 何 一 项 
不 合格 时 应 重新 从 该 批 中 双 倍 取样 ， 对 不 合格 项 目 进行 复 验 ， 复 验 结果 仍 不 合格 时 ， 则 判定 
该 批 为 不 合格 品 。 
7 ， 标志、 运输 和 贮存 
7.1 标志 
产品 应 在 显著 位 置 标明 生产 厂 名 、 厂 址 、 联 系 电话 、 出 厂 日 期 、 生 产 批号 和 有 牌号 。 
7.2 运输 和 贮存 
产品 在 运输 和 贮存 过 程 中 ， 严 禁 摔 扔 ， 不 得 与 尖 硬 物品 混 运 ， 不 得 局 部 受 压 ， 不 得 与 有 
机 化 工 产品 混 运 。 避 免 在 日 光 下 暴晒 ， 注 意 防火 ， 不 得 与 有 机 材料 混 放 ， 不 得 沾 有 油污 ， 以 
防止 污染 。 扒 吉 存 放 应 远离 火 源 ， 并 留 有 足够 的 防火 间 院 。 
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一 、 标 准 概况 

随 着 我 国 国民 经 济 的 快速 发 展 ， 汽 车 消费 正 逐 渐 成 为 大 众 消 费 ， 其 自身 的 安全 性 、 环 保 
性 对 公众 生活 的 影响 也 日 趋 深 入 。 而 铝 合 金 车 轮作 为 汽车 零 部 件 中 最 重要 的 安全 件 之 一 ， 多 
年 来 在 材料 方面 一 直 没 有 国家 标准 ， 各 整 车 厂 及 铝 合金 车 轮 制 造 厂家 一 直 在 沿用 其 他 国家 或 
汽车 主机 三 的 相关 标准 ， 这 对 我 国 铝 合 金 车 轮 行业 在 今后 的 全 球 采 购 和 国际 竞争 中 非常 不 
利 。 为 适应 我 国 汽车 产业 的 发 展 ， 便 于 我 国 铝 合 金 车 轮 行业 参与 国际 竞争 和 技术 交流 ， 受 全 
国 铸造 标准 化 技术 委员 会 的 委托 ， 浙 江 万 丰 奥 威 汽 轮 股 份 有 限 公司 、 河 北 立 中 有 色 金 属 集团 
有 限 公 司 、 保 定 市 立 中 车 轮 制 造 有 限 公 司 组 成 了 国家 标准 《汽车 车 轮 用 铸造 铝 合 金 》 起 草 
工作 组 ， 编 制 了 国家 标准 《汽车 车 轮 用 铸造 铝 合 金 》。 

综合 汽车 车 轮 用 铸造 铝 合 金 的 生产 厂家 和 用 户 的 要 求 ， 该 标准 起 草 工作 组 查阅 了 大 量 与 
汽车 车 轮 用 铝 合金 有 关 的 国内 外 相关 标准 ， 重 点 参考 了 GB/AT 1173 一 1995 和 GB/T 8733 一 
2007， 并 根据 我 国 汽 车 行业 的 实际 要 求 ， 吸 收 国际 标准 和 国外 先进 汽车 主机 三 标准 中 的 长 
处 ， 编 制 了 国家 标准 《汽车 车 轮 用 铸造 铝 合金 》。 

该 标准 于 2009 年 3 月 批准 发 布 ，2009 年 9 月 1 日 起 实施 。 

二 、 标 准 主要 内 容 说 明 

1. 汽车 车 轮 用 铸造 铝 合金 的 牌号 

汽车 车 轮 用 铸造 铝 合 金 的 牌号 表示 方法 按 GBAT 8063 的 规定 执行 。 
由 于 汽车 车 轮 用 铸造 铝 合 金 是 铸造 铝 合 金 的 一 种 ，CBZT 8063 一 1994 《铸造 有 色 金 属 及 
其 合金 牌号 表示 方法 》 中 对 各 种 铝 合 金 的 牌号 有 详细 的 规定 ， 所 以 该 标准 中 所 用 的 合金 牌 
号 仍 采用 该 标准 中 的 规定 ， 该 标准 中 规定 的 汽车 车 轮 用 铸造 铝 合 金 的 牌号 为 ZAlSi7 MgA。 

2. 汽车 车 轮 用 铸造 铝 合金 的 代号 

(1) 汽车 车 轮 用 铸造 铝 合 金 的 代号 按 以 下 方法 表示 

ZL 101 A.X 

“0” 表 示 未 变质 ,“1” 表 示 急 (Sr) 变质 ,以 后 如 有 新 的 变质 合金 ,以 此 类 推 
优质 铸造 铝 合金 第 1 系列 , 按 GBAT 1173 一 1995 中 的 规定 
(2) 汽车 车 轮 用 铸造 铝 合 金 代号 的 含义 
ZL101A.0 表示 : 未 变质 的 优质 铸造 钻 合 金 第 1 系列 
ZL101A. 1 表示 : 急 变 质 的 优质 铸造 名 合金 第 1 系列 
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采用 以 上 的 定义 方法 ， 也 是 考虑 汽车 车 轮 用 铸造 铝 合金 是 常用 铸造 铝 合 金 中 的 一 种 ， 而 
GBZT 1173 一 1995 对 铸造 铝 合 金 的 代号 已 有 规定 ， 因 此 ， 该 标准 对 汽车 车 轮 用 铸造 铝 合 金 的 
代号 表示 方法 的 规定 ， 是 对 GBAT 1173 一 1995 中 给 ZL101A 定义 的 一 种 补充 ， 这 种 代号 表示 
方法 符合 GBAT 1173 一 1995 中 的 规定 ， 同 时 又 对 GBAT 1173 一 1995 中 的 规定 做 了 进一步 补 
充 : 汽车 车 轮 用 铸造 铝 合 金 是 ZL101A 中 的 一 个 分 支 。 这 样 定 义 ， 让 使 用 标准 的 单位 和 个 人 
能 清晰 了 解 该 标准 与 原 有 的 国家 标准 之 间 的 联系 和 区 别 。 

3. 汽车 车 轮 用 铸造 铝 合 金 的 状态 代号 

f 一 一 铸 态 

T6 一 一 固 洲 处 理 + 淳 火 + 人工 时效 

常态 下 ， 汽 车 车 轮 用 铸造 铝 合金 的 状态 是 以 合金 液 和 锭 的 形式 存在 ， 但 检测 合金 的 成 分 
和 人 性 能 是 在 固态 形式 进行 的 。 国 态 下 ， 汽 车 车 轮 用 铸造 铝 合 金 主 要 是 以 上 一 一 铸 态 〈 锭 ) 和 
T6 一 一 热处理 工艺 : 固 深 处 理 + 淳 火 + 人 工时 效 〈 指 车 轮 铸件 ) 的 形式 存在 ， 本 标准 只 对 
这 两 种 状态 的 合金 进行 规定 。 

4. 汽车 车 轮 用 铸造 铝 合 金 的 化 学 成 分 

汽车 车 轮 用 铸造 铝 合金 的 化 学 成 分 见 表 3. 1-1 ， 杂 质 含量 见 表 3. 1-2。 

表 3.1-1 汽车 车 轮 用 铸造 铝 合 金 化 学 成 分 


主要 合金 元 素 (%) 
序号 | 合金 牌号 合金 代号 | 合金 状态 
Si Mg Ti Sr Al 
1 AlSi7 MgTi ZL101A.0 F 6.5~7.5 0. 25 ~0.45 0. 08 ~ 0. 20 一 余 量 
2 AlSi7MgTiSr | ZLI01A.1 F 6.5~7.5 0.25 ~0.45 0.08 ~0.20 | 0.015 ~0.030 余 量 
3 AlSi7MgTiSr | ZLI01A.1 T6 6.5~7.5 0.25 ~0.40 0.08 ~0.20 | 0.004 ~0.020 余 量 


表 3.1-2 汽车 车 轮 用 铸造 铝 合金 杂质 允许 含量 


杂质 含量 (不 大 于 ) (%) 


序号 | 合金 牌号 合金 代号 其 他 
Fe Cu Zn Mn Ni Sn Ca Pb P Cr 
单个 | 总 和 
1 AlSi7 MgTi ZLI01A.0 |0.12 |0.02 |0.05 |0.05 | 0.02 |0.01 10.003 10.01 |0.005,0.05 |0.05 | 0.15 


2 AlSi7 MgTiSr ZLI01A.1 |0.12 |0.02 |0.05 |0.05 |0.02 | 0.01 10.003 | 0.01 |0.005|0.05 |0.05 | 0.15 


3 AlSi7 MgTiSr ZLI01A.1 |0.15 |0.02 |0.05 |0.05 |0.02 | 0.01 10.003 | 0.01 |0.005|0.05 |0.05 | 0.15 


成 分 分 析 数 值 的 判定 ， 采 用 修 约 比较 法 ， 数 值 修 约 按 GBAT 8170 的 有 关 规 定 进 行 ， 修 
约 数位 应 与 GBAT 8170 中 表 1 及 表 2 中 所 列 极 限 值 数位 一 致 。 

表 3. 1-1、 表 3. 1-2 具体 给 出 了 汽车 车 轮 用 铸造 铝 合 金 的 主要 元 素 含量 和 杂质 元 素 含量 ， 
这 是 根据 汽车 车 轮 本 身 的 性 能 要 求 、 车 轮 行业 的 多 年 生产 实践 ， 以 及 对 GBAT 1173 一 1995 中 
ZL101A 的 化 学 成 分 及 杂质 元 素 允 许 含量 进一步 修订 后 形成 的 ， 主 要 是 对 杂质 进行 了 更 为 严 
格 的 限制 。 其 中 部 分 微量 元 素 的 含量 对 合金 性 能 影响 较 大 ， 如 Ca，GBAT 1173 中 ZLI01A 对 
其 未 进行 单独 规定 ， 而 该 标准 对 其 进行 了 严格 的 规定 。 另 外 一 些 杂 质 元 素 虽然 从 性 能 上 考虑 
可 以 放松 , 但 考虑 到 汽车 车 轮 用 和 铸造 铝 合金 的 原材料 应 为 纯 电解 铝 ， 所 以 从 侧面 要 求 了 原 材 
料 的 使 用 。 
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表 3.1-1、 表 3. 1-2 中 规定 的 各 元 素 含 量 ， 是 参考 了 国外 汽车 主机 厂 的 要 求 及 目前 合金 
生产 厂家 的 实际 情况 ,根据 标准 编制 组 车 轮 制 造 三 代表 的 经 验 ， 在 满足 表 3.1-1、 表 3. 12 
中 所 有 元 素 含量 后 ， 基 本 可 以 满足 国际 上 绝 大 多 数 汽车 主机 广 对 汽车 车 轮 用 铸造 铝 合金 的 材 
料 要 求 ， 这 为 汽车 车 轮 用 和 铸造 铝 合金 的 生产 厂家 和 使 用 厂家 统一 了 材料 标准 。 

5. 汽车 车 轮 用 铸造 铝 合金 的 变质 处 理 

通常 情况 下 ， 和 车轮 用 铸造 铝 合金 采用 锯 变 质 处 理 。 

在 不 降低 合金 工艺 性 能 且 合 金 力 学 性 能 不 低 于 锯 变 质 合 金 的 前 提 下 ， 人 允许 采用 其 他 变质 
剂 或 其 他 变质 方法 进行 变质 处 理 。 

为 提高 车 轮 的 力学 性 能 ， 铸 造 铝 合金 使 用 到 汽车 车 轮 上 都 要 进行 变质 处 理 ， 变 质 处 理 有 
多 种 方法 ， 根 据 国 际 上 大 多 数 汽车 主机 三 的 要 求 ， 通 常情 况 下 是 要 求 进行 锯 (Sr) 变质 处 
理 ， 因 为 锯 变 质 合 金 的 生产 工艺 已 非常 成 熟 ， 从 技术 和 安全 方面 的 实践 积累 更 全 面 ， 铝 合金 
车 轮作 为 汽车 最 重要 的 安全 部 件 之 一 ， 从 性 能 方面 保证 应 更 充分 一 些 。 而 钠 变质 和 磁 变 质 由 
于 各 种 原因 ， 已 基本 被 国内 外 汽车 铝 合金 车 轮 制造 企业 所 抛弃 ， 妇 外 ， 饥 变质 合金 虽然 在 消 
除 针 孔 方 面 有 其 良好 的 优越 性 ， 但 由 于 镜 对 车 轮 的 性 能 还 是 有 一 定 的 不 良 影响 ， 且 镜 变 质 越 
来 越 多 地 被 一 些 汽车 主机 三 限制 使 用 ， 所 以 该 标准 也 未 纳入 “ 饥 变 质 合 金 ” 。 该 标准 规定 了 
“通常 情况 下 ， 汽 车 车 轮 用 铸造 铝 合金 要 求 采 用 的 是 锯 变 质 处 理 。 

但 为 方便 一 些 汽车 铝 合金 车 轮 制 造 企 业 对 变质 的 选用 权 ， 如 果 客 户 也 允许 采用 这 种 变质 
处 理 ， 该 标准 也 允许 采用 ， 但 前 提 是 不 能 降低 合金 的 工艺 性 能 和 力学 性 能 ， 所 以 特别 规定 了 
“在 不 降低 合金 工艺 性 能 且 合 金 力学 性 能 不 低 于 锡 变 质 合 金 的 前 提 下 ， 人 允许 采用 其 他 变质 剂 
或 其 他 变质 方法 进行 变质 处 理 。 
6. 汽车 车 轮 用 铸造 铝 合金 力学 性 能 
汽车 车 轮 用 铸造 铝 合金 的 力学 性 能 见 表 3. 1-3。 
表 3.1-3 车 轮 用 铸造 铝 合金 力学 性 能 


力学 性 能 (> ) 
序号 | ”合金 牌号 合金 代号 | 合金 状态 | ” 届 服 强度 |” 拉 伸 强度 ”| 伸 长 率 布 氏 硬度 
Rio. 2/ MPa R.A/ MPa A(%) HBW (5/250/30) 
1 AlSi7MgTi ZLI01A. 0 F 80 150 2 50 
2 AlSi17 MgTiSr ZLI01A. 1 F 80 150 2 50 
3 AlSi17 MgTiSr ZLI01A. 1 T6 160 260 7 70 
在 车 轮 上 指定 部 位 取样 
4 AlS7MgTiSr ZLI01A. 1 T6 140 220 了 70 


汽车 车 轮 用 铸造 铝 合金 的 力学 性 能 采用 金属 型 单 铸 试 样 检验 其 力学 性 能 ， 试 样 直 径 为 
$12mm +0. 5mm， 标 距 为 直径 的 5 倍 ， 试 样 及 其 浇 冒 口 系统 如 图 3. 1-1 所 示 。 

经 供需 双方 协商 后 ， 汽 车 车 轮 用 铸造 铝 合 金 力学 性 能 试 样 还 可 从 同 炉 铸 件 上 切取 本 体 试 
样 检 验 ， 如 试 样 从 本 体 上 取样 ， 取 样 位置 及 试 样 尺寸 如 图 3. 1-2 所 示 ， 指 定 部 位 的 拉 伸 强度 
和 伸 长 率 要 求 见 表 3. 1-3。 
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dmm | mmm Lomm | Zoumm 
4 >3 20 过 22 
5 过 3.73 25 27.5 
6 4.5 30 宇 33 


图 3.1-2 车 轮 本 体 取样 位 置 及 拉 深 、 
拉 延 试 样 尺寸 


图 3.1-1 单 铸 试 样 及 其 浇 冒 口 系统 


表 3. 1-3 规定 了 汽车 车 轮 用 和 铸造 铝 合 金 的 力学 性 能 要 求 ， 其 性 能 指标 是 根据 车 轮 自 身 的 
结构 特点 、 车 轮 本 身 的 性 能 要 求 、 车 轮 行业 的 多 年 生产 实践 以 及 对 国内 和 其 他 国家 AlSi7Mg 系 
列 合金 的 力学 性 能 进一步 修订 后 形成 的 。 考 虑 到 铸造 铝 合金 的 力学 性 能 在 不 同 的 状态 下 有 不 同 
的 结果 ， 所 以 在 表 3. 1-3 中 分 别 规定 了 铸 态 (F) 和 铸 态 热处理 后 〈T6) 的 力学 性 能 要 求 。 

因 采 用 不 同 的 试 样 铸造 方法 会 影响 最 终 的 合金 力学 性 能 ， 该 标准 对 采用 金属 型 单 铸 试 样 
的 铸造 方法 和 试 样 尺寸 进行 了 规定 。 

有 的 车 轮 生 产 厂 家 需要 从 车 轮 本 体 上 取样 来 验证 合金 的 力学 性 能 ， 考 虑 到 铸造 铝 合 金 在 
车 轮 铸 造 工艺 中 要 考虑 产品 的 造型 ， 这 会 影响 合金 铸造 后 的 力学 性 能 〈 一 般 人 情况 下 ， 从 车 
轮 本 体 上 取样 ， 要 比 单 铸 试 样 低 ) ， 且 不 同 取样 部 位 性 能 差距 较 大 ， 所 以 该 标准 也 规定 了 在 
汽车 车 轮 〈 需 在 T6 热处理 后 ) 本 体 上 取样 时 的 取样 位 置 和 试 样 要 求 。 

如 果 汽 车 车 轮 生产 广 家 有 特殊 要 求 ， 允 许 车 轮 生产 广 家 和 合金 生产 三 家 协商 确定 。 

7.， 对 汽车 车 轮 用 铸造 铝 合 金 锭 的 规定 

1) 铸 狂 表面 应 整洁 ， 不 允许 有 霉 斑 及 外 来 夹杂 物 ， 但 允许 有 轻微 的 夹 酒 及 修整 痕迹 ， 
或 因 浇 注 收 缩 而 引起 的 轻微 裂纹 存在 。 

2) 铸 狂 断口 组 织 应 致密 ， 不 允许 有 人 熔 酒 及 夹杂 物 。 

3) 铸 狂 针 孔 度 〈 不 包括 玻 松 和 缩 孔 ) 不 大 于 JBAT 7946. 3 规定 的 二 级 。 

铸造 铝 合金 主要 是 以 狂 或 液 的 形式 存在 ， 按 照相 关 国家 标准 对 合金 液 的 外 观 无 法 定性 规 
定 ， 所 以 该 条 要 求 只 规定 了 汽车 车 轮 用 铸造 铝 合 金 狂 的 基本 要 求 。 规 定 主要 参照 了 CBAT 
8733 一 2007 中 的 规定 。 但 对 针 孔 度 提出 了 具体 的 要 求 ， 即 铸 锭 针 孔 度 不 大 于 JBAT 7946. 3 一 
1999 中 规定 的 二 级 。 这 主要 是 从 金属 的 遗传 性 上 加 以 考虑 的 ， 因 为 无 论 是 理论 上 还 是 生产 
实践 中 都 已 经 证 实 ， 要 想 获 得 高 质量 的 铸件 ， 必 须 首 先 控 制 原材料 质量 。 
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8. 热处理 

汽车 车 轮 用 铸造 铝 合 金 的 热处理 按 T6 进行 。 

该 标准 规定 了 热处理 规范 “车 轮 用 铸造 铝 合 金 的 热处理 按 T6 进行 ”， 但 没有 对 T6 的 具 
体 工艺 规范 进行 规定 ， 这 主要 是 考虑 到 目前 国内 外 汽车 铝 合 金 车 轮 行业 的 实际 热处理 工艺 规 
范 与 GBAT 1173 一 1995 中 附录 A 一 一 铸造 铝 合 金 热处理 规范 (参考 件 ) 不 完全 相符 ; 如 果 
在 该 标准 中 加 以 规定 ， 会 与 GBMT 1173 一 1995 中 附录 A 形成 冲突 。 因 此 ， 在 2008 年 3 月 
《汽车 车 轮 用 铸造 铝 合 金 》 标 准 审查 会 上 ， 专 家 们 建议 该 标准 不 给 出 具体 的 热处理 工艺 规 
范 ， 由 汽车 车 轮 用 铸造 铝 合 金 的 生产 企业 和 使 用 企业 协商 决定 ; 同时 专家 们 向 全 国 铸 造 标 准 
化 技术 委员 会 建议 GB/AT 1173 一 1995 在 修订 时 ， 需 修改 其 附录 A 中 的 热处理 规范 。 

9. 检验 规则 

(1) 化 学 成 分 

1) 该 标准 中 规定 在 一 个 熔炼 炉 批 次 中 ,合金 浇注 开始 前 ， 应 先 浇 注 化 学 成 分 分 析 试 样 
并 进行 测定 ， 待 化 学 成 分 合格 后 再 进行 浇注 。 当 浇注 持续 时 间 超 过 4 h 时 ,在 第 2 个 4h 开 
始 时 另 浇 注 化 学 成 分 试 样 ， 以 此 类 推 。 当 全 部 合金 浇注 完成 之 后 也 要 进行 一 次 化 学 成 分 试 样 
检验 ， 确 保 最 后 浇注 的 铸件 化 学 成 分 合格 。 合 金 化 学 成 分 分 析 试 样 也 可 直接 取 自 铸件 。 

2) 该 标准 中 规定 一 个 熔炼 炉 批 次 合金 ， 化 学 成 分 斌 样 首次 送 检 一 个 ， 如 符合 该 标准 中 
3.4 的 规定 ， 则 该 炉 批 次 合金 化 学 成 分 合格 ; 如 不 符合 该 标准 中 3.4 的 规定 ， 再 次 送 检 两 个 
试 样 ， 如 这 两 个 试 样 都 合格 ， 则 该 炉 批 次 合金 化 学 成 分 合格 ， 否 则 不 合格 。 

3) 汽车 车 轮 用 铸造 铝 合金 化 学 成 分 按 GBAT 7999 或 GB/AT 6987. 3 ~ 6987. 32 进行 检验 ， 
在 保证 分 析 精 度 的 条 件 下 ， 人 允许 使 用 其 他 方法 检验 。 

该 标准 规定 了 汽车 车 轮 用 适 造 铝 合金 化 学 成 分 的 检验 规则 ， 规 定 生 产 厂家 对 合金 化 学 成 
分 的 检验 是 在 浇注 前 进行 ， 可 以 这 么 理解 : 如 果 合 金 生 产 厂家 是 以 “合金 乌 ” 方 式 出 售 的 
话 ， 合 金 生产 厂家 应 在 浇 锭 前 进行 化 学 成 分 检测 ， 合 格 方 可 以 浇 锭 ， 同 时 考虑 到 一 个 熔炼 批 
次 浇注 时 间 过 长 ， 有 些 合金 元 素 可 能 会 烧 损 ， 影 响 合金 的 化 学 成 分 含量 ， 所 以 需要 每 隔 4h 
测 一 次 化 学 成 分 ， 确 保 最 后 浇注 的 合金 化 学 成 分 合格 ; 如果 合金 生产 厂家 是 以 “合金 液 ” 
形式 出 售 ， 不 管 合金 生产 厂家 检验 结果 如 何 ， 合 金 化 学 成 分 合格 与 否 是 以 合金 液 到 车 轮 生产 
厂家 浇注 (或 精炼 ， 前 检验 为 准 。 考 虑 到 大 多 数 合金 是 以 合金 锭 的 形式 卖 给 车 轮 生产 厂家 ， 
车 轮 生 产 厂 家 只 能 从 合金 锭 上 取样 来 检验 合金 的 化 学 成 分 ， 所 以 规定 了 “合金 化 学 成 分 分 
析 试 样 也 可 直接 取 自 铸件 ”， 这 是 针对 车 轮 生产 厂家 的 来 料 检 验 或 双方 对 合金 质量 有 异议 时 
进行 裁决 而 定 。 

该 标准 对 化 学 成 分 检验 不 合格 情况 下 的 处 理 规定 ， 主 要 参照 了 CBZT 1173 一 1995 中 对 第 
一 次 检验 化 学 成 分 不 合格 情况 下 的 相关 处 理 规定 ， 但 该 标准 对 化 学 成 分 合格 与 否 的 判定 更 严 
格 一 些 ， 即 第 二 次 复 检 必 须 送 2 个 试 样 ， 且 只 有 2 个 试 样 都 合格 才 判 定 为 该 熔炼 炉 批 次 合 
格 ， 这 主要 是 对 合金 液 本 身 的 均匀 性 提出 了 更 高 的 要 求 。 

该 标准 规定 了 化 学 成 分 检验 的 方法 ,在 GBAT 7999 或 GBAT 6987.3 ~ 6987. 32 中 规定 的 
办 法 都 允许 ， 同 时 规定 在 保证 分 析 精 度 的 条 件 下 ， 人 允许 使 用 其 他 方法 检验 。 

(2) 力学 性 能 

1) 力学 性 能 的 单 铸 试 样 及 切取 铸件 之 本 体 试 样 应 符合 该 标准 中 3. 6.2、3. 6. 3 的 相应 规 


x 


自 。 
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该 标准 规定 了 采用 单 铸 试 样 必须 符合 该 标准 中 3. 6. 2 的 规定 ， 从 车 轮 铸件 本 体 上 取样 必 
须 符 合 该 标准 中 3. 6. 3 的 规定 ， 从 车 轮 本 体 的 指定 取样 位 置 是 根据 车 轮 的 结构 特点 而 定 的 ， 
该 部 位 是 在 碰撞 及 交通 事故 中 最 容易 受到 撞击 的 关键 部 位 ， 该 部 位 的 力学 性 能 是 一 个 关键 参 
数 ， 因 此 ， 该 标准 特 指定 该 部 位 作为 从 车 轮 本 体 上 的 指定 取样 位 置 。 

2) 在 一 个 熔炼 炉 批 次 中 ， 若 浇注 时 间 在 8h 以 内 ， 要 求 在 全 部 铸件 浇注 持续 时 间 之 半 
时 浇注 力学 性 能 试 样 。 当 浇注 试 样 超过 8h ， 要 求 在 第 一 个 试 样 浇 注 4h 后 再 浇注 力学 性 能 i 
样 送 检 ， 以 此 类 推 。 

该 标准 规定 了 合金 在 熔炼 过 程 中 验证 力学 性 能 的 抽检 频率 ， 考 虑 到 汽车 车 轮 用 铝 合 金 的 
性 能 特点 及 车 轮 生 产 厂家 的 经 验 ， 在 合金 液 静 置 4h 以 上 时 ， 合 金 的 化 学 成 分 可 能 发 生变 化 ， 
进而 影响 合金 的 力学 性 能 变化 ， 所 以 规定 了 合金 在 熔炼 过 程 中 ， 必 须 每 隔 4h 检验 一 次 力学 
性 能 ， 确 保 合金 的 力学 性 能 达到 要 求 。 

3) 一 个 熔炼 炉 批 次 合金 ， 铸 态 力 学 性 能 试 样 首 次 送 检 一 根 ， 测 定 其 力学 性 能 ， 如 符合 
该 标准 中 3.6 的 规定 ， 则 该 炉 合 金 力学 性 能 合格 ; 如 不 符合 该 标准 中 3. 6 的 规定 ， 再 次 取 2 
根 试 样 重新 送 检 ， 如 2 根 试 样 都 合格 ， 则 该 炉 批 次 合金 铸 态 力学 性 能 合格 ， 和 否则 不 合格 。 

该 标准 规定 了 一 个 熔炼 炉 批 次 所 取 和 铸 态 力学 性 能 试 样 出 现 不 合格 情况 的 处 理 情况 ， 需 要 
再 取 2 根 ， 只 有 再 取 的 2 根 都 合格 ， 方 可 以 判定 该 熔炼 炉 批 次 合格 ， 否 则 判 不 合格 。 

4) 一 个 熔炼 炉 批 次 合金 之 热处理 状态 力学 性 能 试 样 送 检 方 法 按 该 标准 中 4. 2. 3 进行 。 
不 合格 时 ， 人 允许 重复 热处理 、 检 验 ， 但 重复 热处理 一 般 不 超过 2 次 。 

该 标准 规定 了 对 需要 进行 热处理 的 力学 性 能 试 样 出 现 不 合格 情况 的 处 理 情况 ， 考 虑 到 热 
处 理 过 程 对 合金 力学 性 能 的 影响 ， 允 许 对 力学 性 能 试 样 重新 进行 热处理 ， 但 最 多 重复 2 次 热 
处 理 。 

5) 单 铸 力 学 性 能 试 样 的 热处理 必须 与 同一 批 次 浇注 的 铸件 采用 同一 热处理 工艺 进行 。 

6) 单 铸 力 学 性 能 试 样 采用 车 削 除去 铸 皮 的 试 样 ， 送 检 试 样 直径 为 10mm +0.1mm， 标 
距 直 径 为 试 样 直径 的 5 倍 。 

7) 当 目 测 发 现 单 铸 力学 性 能 试 样 存在 铸造 缺陷 时 ， 或 由 于 试验 本 身 问题 造成 检验 结果 
不 合格 时 ， 可 以 不 计 入 检验 次 数 中 ， 此 时 应 更 换 试 样 重新 送 检 。 

该 标准 规定 了 单 铸 试 样 的 具体 尺寸 要 求 和 外 观 要 求 。 

8) 硬度 试 块 取样 ， 可 取 自 单 铸 力 学 性 能 试 样 夹 持 端 。 在 车 轮 本 体 上 取样 时 ， 取 样 部 位 
如 图 3. 1-2 所 示 。 

9) 由 于 不 合格 而 重复 热处理 时 ， 除 检验 硬度 外 ， 还 应 按 原 要 求 检验 单 铸 试 样 或 切取 试 
样 的 拉 伸 强度 和 伸 长 率 。 

10) 拉 深 、 拉 延 试验 按 GBZT 228 执行 。 

11) 硬度 检验 按 CB/T 231. 1 执行 。 

三 、 标 准 的 特点 与 应 用 

1. 标准 的 特点 

1) 该 标准 充分 兼顾 了 现 有 的 国家 标准 要 求 ， 让 使 用 者 很 容易 接受 这 个 新 标准 ， 在 一 些 
定义 或 术语 上 ， 能 采用 现 有 国家 标准 的 ， 就 沿用 现 有 的 规定 ， 如 合金 牌号 采用 GBZT 8063 一 
1994 《铸造 有 色 金 属 及 其 合金 牌号 表示 方法 》 中 的 规定 ， 合 金 代 号 采用 GB/T 1173 一 1995 
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《和 铸造 铝 合金 》 中 的 规定 。 

2) 该 标准 对 汽车 车 轮 用 铸造 铝 合 金 的 化 学 成 分 进行 了 严格 的 规定 ， 这 些 规定 来 源 于 国 
内 外 汽车 主机 厂 ， 因 为 车 轮 是 汽车 的 最 主要 的 几 个 安全 件 之 一 ， 少 量 的 有 害 微量 元 素 可 能 会 
对 车 轮 的 性 能 产生 致命 的 影响 ， 所 以 ， 该 标准 对 这 些微 量 元 素 进行 了 严格 的 规定 。 表 3. 14 
列 出 了 该 标准 与 GBAT 1173 一 1995 《铸造 铝 合 金 》 中 规定 的 ZL101A 在 微量 元 素 方面 的 不 
同 。 


表 3.1-4 该 标准 与 GB/T 1173 一 1995 中 的 ZL101A 在 微量 元 素 方面 的 不 同 


杂质 含量 〈% ) 


序号 合金 牌号 | 合金 代号 


Fe | Cu ln | Mn Ni Sn Ca Pb Pp Cr 


AlS7MgT | ZLI0O1A.0 10. 12 10.02 10.05 10.05| 0.02 0.01|, 0.03 |0.01|0.005 | 0.05 10. 05 0.15 


该 标准 AlSi7MgTiSr | ZLIO1A. 1 10. 12 10. 02 10. 05 10.05| 0.02 |10.01|10.003 |0.0110.005 | 0.05 10. 05 0. 15 


AlSi7MgTiSr | ZLIO1A. 1 |0.15 10. 02 10. 05 10.05| 0.02 |10.01|10.003 |0.0110.005 | 0.05 10. 05 0. 15 


GB/T 1173 一 1995| AlSi7MgA ZL101A |0.20 10. 10 10. 10 10. 10 | 未 规定 |0. 01 | 未 规定 10. 03 | 未 规定 | 未 规定 |0. 70 0.70 


3) 为 了 清洗 生产 、 节 约 能 源 、 节 约 成 本 ， 在 铝 合 金 车 轮 行业 实现 了 铝 液 直送 工艺 〈 即 
由 以 前 的 供 锭 ， 改 为 供 液 ) ， 该 标准 为 适应 这 一 新 工艺 ， 增 加 了 合金 液 方面 的 要 求 。 

4) 该 标准 对 汽车 车 轮 用 铸造 铝 合 金 的 变质 处 理 所 用 的 变质 剂 统一 规定 为 铝 合 金 车 轮 行 
业 目 前 普遍 使 用 的 甸 (Sr)， 而 GBAT 1173 一 1995 《铸造 铝 合金 》 中 规定 为 钠 (Na) 。 

5) 该 标准 对 汽车 车 轮 用 铸造 铝 合 金 的 力学 性 能 要 求 ， 根 据 铝 合金 车 轮 的 实际 情况 ,不 
仪 规定 了 F (和 铸 态 ) 和 T6 (热处理 ) 两 种 状态 下 的 要 求 ， 还 增加 了 直接 从 车 轮 本 体 上 取 档 
的 要 求 。 

6) 该 标准 对 汽车 车 轮 用 铸造 铝 合 金 的 T6 热处理 工艺 没有 作 具 体 的 要 求 ， 具 体 的 工艺 
由 铅 合 金 车 轮 生产 厂家 来 确定 。 因 为 铝 合 金 车 轮 最 终 还 要 进行 涂 装 ， 涂 法 前 处 理 和 固化 过 程 
还 需要 对 和 车轮 进行 加 热 ， 这 变相 又 对 铝 合 金 车 轮 进行 了 人 工时 效 ， 所 以 ， 铝 合金 车 轮 生产 厂 
家 并 没有 按照 CBMT 1173 一 1995 《和 铸造 铝 合金 》 规 定 的 热处理 工艺 进行 热处理 。 

2. 标准 的 应 用 
国家 标准 《汽车 车 轮 用 铸造 铝 合 金 》 的 实施 ， 对 于 增强 合金 生产 企业 质量 意识 、 规 范 
合金 生产 企业 行为 、 全 面 提高 汽车 车 轮 用 铸造 铝 合金 的 质量 、 提 高 汽车 的 质量 有 着 重要 意 
义 ; 该 标准 的 发 布 实施 ， 也 彻底 改变 汽车 车 轮 用 铸造 铝 合 金 的 生产 三 家 和 汽车 车 轮 生产 三 家 
无 标准 可 用 的 局 面 ， 同 时 ， 也 为 汽车 主机 广 提供 了 相关 的 设计 标准 。 


四 、 标 准 内 容 


” 


[2 


GB/T 23301 一 2009 
汽车 车 轮 用 铸造 铝 合 金 
1 范围 


本 标准 规定 了 汽车 车 轮 (以 下 简称 “车 轮 ”") 用 铸造 铝 合金 的 技术 要 求 与 检验 规则 。 
本 标准 适用 于 车 轮 金属 型 铸造 用 铸造 铝 合 金 。 摩 托 车 车 轮 用 的 铸造 铝 合 金 也 可 参照 本 标 
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准 使 用 。 
2 规范 性 引用 文件 

下 列 文件 中 的 条 款 通 过 本 标准 的 引用 而 成 为 本 标准 的 条 球 。 几 是 注 日 期 的 引用 文件 ， 其 
随后 所 有 修改 单 ( 不 包括 勘误 内 容 ) 或 修订 版 均 不 适用 于 本 标准 ， 然 而 ， 鼓 励 根 据 本 标准 
达成 协议 的 各 方 研究 是 否 可 使 用 这 些 文件 的 最 新 版 本 。 凡 是 不 注 日 期 的 引用 文件 ， 其 最 新 版 
本 适用 于 本 标准 。 

GB/T 228 ”金属 材料 ”室温 拉 伸 试验 方法 (GB/T 228 一 2002，eqv ISO 6892: 1998) 

GB/T 231.1 金属 布 氏 硬度 试验 第 1 部 分 : 试验 方法 (GB/T 231. 1 一 2002，eqv ISO 
6506-1: 1999) 

GB/T 1173 ”铸造 铝 合金 

GBAT 7999 铝 及 铝 合金 光电 直 读 发 射 光谱 分 析 方 法 

GB/T 8063 ”铸造 有 色 金 属 及 其 合金 牌号 表示 方法 

GB/T 8170 数值 修 约 规则 与 极限 数值 的 表示 和 判定 

GB/AT 20975.3 ” 铝 及 铝 合 金 化 学 分 析 方 法 第 3 部 分 : 铜 含量 的 测定 (GBAT 
20975. 3 一 2008 ，ISO 3980: 1977, MOD; ISO 796: 1973, IDT,; ISO 795: 1976, IDT) 

GBAT 20975.4 ” 铝 及 铝 合金 化 学 分 析 方 法 第 4 部 分 : 铁 含量 的 测定 ” 邻 二 氮 杂 菲 分 光 
光度 法 (GB/T 20975. 4 一 2008 ，ISO 793: 1973，MOD) 

GBAT 20975.5 ” 铝 及 铝 合 金 化 学 分 析 方 法 第 5 部 分 : 硅 含量 的 测定 (GBAT 
20975. 5—2008 ，ISO 808: 1973、ISO 797: 1973，MOD) 

GBAT 20975.7 铝 及 铝 合金 化 学 分 析 方 法 第 7 部 分 : 锰 含 量 的 测定 ”高 矶 酸 钾 分 光 光 
度 法 (GB/T 20975. 7 一 2008 ，ISO 886: 1973 ，MOD) 

GB/T 20975.8 ” 铝 及 铝 合金 化 学 分 析 方 法 第 8 部分: 锌 含量 的 测定 (GBMT 
20975. 8 一 2008 ，ISO 1784 : 1976 、ISO 5194: 1981, MOD) 

GB/AT 20975. 10” 铝 及 铝 合 金 化 学 分 析 方 法 第 10 部 分 : 锡 含 量 的 测定 

GBAT 20975. 11 铝 及 铝 合 金 化 学 分 析 方 法 第 11 部 分 : 铅 含 量 的 测定 ”火焰 原子 吸收 
光谱 法 (GB/T 20975. 11 一 2008 ，ISO 4192: 1981，MOD) 

GB/AT 20975.12 ” 铝 及 铝 合金 化 学 分 析 方 法 第 12 部 分 : 钛 含量 的 测定 (GBAT 
20975. 12—2008, ISO 6827: 1981, MOD; ISO 1118: 1978, IDT) 

GB/AT 20975.14 ” 铝 及 铝 合金 化 学 分 析 方 法 第 14 部 分 : 镍 含量 的 测定 (GBAT 
20975. 14 一 2008 ，ISO 3979: 1977 、ISO 3981: 1977，MOD) 

GB/AT 20975.16 ” 铝 及 铝 合金 化 学 分 析 方 法 第 16 部 分 : 镁 含量 的 测定 (GBAT 
20975. 16 一 2008 ，ISO 2297: 1973 、ISO 3256: 1977，MOD) 

GBAT 20975. 17 铝 及 铝 合 金 化 学 分 析 方 法 第 17 部 分 : 锯 含 量 的 测定 ”火焰 原子 吸收 
光谱 法 

GB/AT 20975.18 ” 铝 及 铝 合金 化 学 分 析 方 法 第 18 部 分 : 铬 含量 的 测定 (GBAT 
20975. 18 一 2008 ，ISO 3978: 1976 、ISO 4193: 1981，MDO) 

GB/AT 20975. 21 ” 铝 及 铝 合金 化 学 分 析 方 法 ”第 21 部 分 : 钙 含 量 的 测定 ”火焰 原子 吸收 
光谱 法 

JB/T 7946. 3 ”铸造 铝 合 金 金 相 ”铸造 铝 合金 针 孔 


Nf 


中 
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3 要求 
3.1 车 轮 用 铸造 铝 合金 的 牌号 

车 轮 用 铸造 铝 合金 的 牌号 表示 方法 按 GBAT 8063 的 规定 执行 。 
3.2 ”车轮 用 铸造 铝 合 金 的 代号 
3.2.1 车 轮 用 铸造 铝 合金 的 代号 按 以 下 方法 表示 : 

ZLIOIA -和 
项 “0” 表 示 未 变质 “1” 表 示 锯 (Sr) 变质 ,以 后 如 有 新 的 变质 合金 ,以 此 类 推 。 

优质 铸造 铝 合金 车 轮 第 1 系列 , 按 GBAT 1173 的 规定 。 
3.2.2 ”车轮 用 铸造 铝 合 金 的 代号 示例 : 

ZL101A-0 表示 未 变质 的 优质 铸造 铝 合 金 第 1 系列 。 

ZL101A-1 表示 锋 变 质 的 优质 钴 造 铝 合金 第 1 系列 。 
3.3 合金 状态 代号 

F 表示 铸 态 ; 

T6 表示 固 深 处 理 + 淳 火 + 人 工时 效 。 
3.4 车 轮 用 铸造 铝 合金 的 化 学 成 分 
3.4.1 车 轮 用 铸造 铝 合金 的 化 学 成 分 见 表 1 ， 杂 质 含量 见 表 2。 
3.4.2 成 分 分 析 数 值 的 判定 ， 采 用 修 约 比较 法 ， 数 值 修 约 按 GBAT 8170 有 关 规 定 执行 ， 修 
约 数位 应 与 表 1 及 表 2 中 所 列 极限 值 数位 一 致 
3.5 ”车轮 用 铸造 铝 合金 的 变质 处 理 
3.5.1 通常 情况 下 ， 车 轮 用 铸造 铝 合金 采用 锡 变 质 处 理 。 
3.5.2 在 不 降低 合金 工艺 性 能 且 合 金 力 学 性 能 不 低 于 急 变 质 合 金 的 前 提 下 ， 人 允许 采用 其 他 
变质 剂 和 其 他 变质 方法 进行 变质 处 理 。 
3.6 车 轮 用 铸造 铝 合金 力学 性 能 
3.6.1 车 轮 用 铸造 铝 合 金 的 力学 性 能 见 表 3。 
3.6.2 车轮 用 铸造 铝 合 金 的 力学 性 能 采用 金属 型 单 铸 试 样 检 验 其 力学 性 能 ， 试 样 直 径 为 
$12 (0. 5mm， 标 距 为 直径 的 5 倍 ， 试 样 及 其 浇 冒 口 系 统 如 图 1 所 示 。 
3.6.3 经 供需 双方 协商 后 ， 车 轮 用 铸造 铝 合金 力学 性 能 试 样 还 可 从 同 炉 铸件 上 切取 本 体 试 
样 检 验 ， 如 试 样 从 本 体 上 取样 ， 取 样 位 置 及 试 样 尺寸 如 图 2 所 示 ， 指 定 部 位 的 抗 拉 强度 和 伸 
长 率 要 求 见 表 3。 
3.6.4 当 设计 部 门 或 用 户 要 求 车 轮 本 体 试 样 的 力学 性 能 高 于 表 3 中 的 要 求 时 ， 应 与 供 方 协 
商 确定 。 
3.7 车轮 用 铸造 铝 合金 锭 还 应 满足 以 下 规定 
3.7.1 铸 锭 表面 应 整洁 ， 不 允许 有 霉 斑 及 外 来 夹杂 物 ， 但 允许 有 轻微 的 夹 河 及 修整 痕迹 ， 
或 因 淡 注 收 缩 而 引起 的 轻微 裂纹 存在 。 
3.7.2 铸 锭 断口 组 织 应 致密 ， 不 允许 有 迷 漂 及 夹杂 物 。 
3.7.3 铸 锭 针 孔 度 (不 包括 玖 松 和 缩 孔 ) 不 大 于 JB/AT 7946. 3 规定 的 二 级 。 
3.8 热处理 

车 轮 用 铸造 铝 合金 的 热处理 按 T6 进行 。 
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4 检验 规则 
4.1 化 学 成 分 
4.1.1 在 一 个 熔炼 炉 批 次 中 ,合金 浇注 开始 前 ， 应 先 浇注 化 学 成 分 分 析 试 样 并 进行 测定 ， 
待 化 学 成 分 合格 后 再 进行 浇注 。 当 浇注 持续 时 间 超 过 4h 时 ， 在 第 二 个 4h 开始 时 男 浇注 化 学 
成 分 试 样 ， 以 此 类 推 。 当 全 部 合金 浇注 完 之 后 ， 也 要 进行 一 次 化 学 成 分 试 样 检 验 ， 确 保 最 后 
浇注 的 铸件 化 学 成 分 合格 。 化 学 成 分 分 析 试 样 也 可 直接 取 自 铸件 。 
4.1.2 一 个 熔炼 炉 批 次 合金 ， 化 学 成 分 试 样 首次 送 检 一 个 ， 如 符合 3.4 的 规定 ， 则 该 炉 批 
次 合金 化 学 成 分 合格 ; 如 不 符合 3.4 的 规定 ， 再 次 送 检 两 个 试 样 ， 如 这 两 个 试 样 都 合格 ， 则 
该 炉 批 次 合金 化 学 成 分 合格 ， 和 否则 不 合格 。 
4.1.3 车 轮 用 铸造 铝 合金 化 学 成 分 按 GBAT 7999 或 GB/T 20975.3 ~ 20975. 5 、20975. 7、 
20975. 8 、20975. 10 ~ 20975. 12 、20975. 14 、20975. 16 ~ 20975. 18 、20975. 21 进行 检验 ,在 
保证 分 析 精 度 的 条 件 下 ， 人 允许 使 用 其 他 方法 检验 。 
4.2 力学 性 能 
4.2.1 力学 性 能 的 单 铸 试 样 及 切取 铸件 本 体 试 样 应 符合 3. 6. 2、3. 6. 3 的 相应 规定 。 
4.2.2 在 一 个 熔炼 炉 次 中 ， 在 全 部 铸件 浇注 持续 时 间 一 半 时 浇注 力学 性 能 试 样 。 亦 人 允许 全 
部 铸件 浇注 之 后 浇注 力学 性 能 试 样 。 当 浇注 试 样 超过 8h 时 ， 在 第 二 个 8h 以 内 中 间 另 浇注 力 
学 性 能 试 样 送 检 ; 以 此 类 推 。 
4.2.3 一 个 熔炼 炉 批 次 合金 ， 和 铸 态 力学 性 能 试 样 首 次 送 检 一 根 ， 测 定 其 力学 性 能 ， 如 符合 
3.6 的 规定 ， 则 该 炉 合金 力学 性 能 合格 ; 如 不 符合 3.6 的 规定 ， 再 次 取 两 根 试 样 重新 送 检 ， 
如 两 根 试 样 都 合格 ， 则 该 炉 批 次 合金 铸 态 力学 性 能 合格 ， 和 否则 不 合格 。 
4.2.4 一 个 熔炼 炉 批 次 合金 热处理 状态 力学 性 能 试 样 送 检 方 法 按 4. 2. 3 进行 。 当 不 合格 时 ， 
允许 重复 热处理 及 检验 ， 但 重复 热处理 一 般 不 超过 两 次 。 
4.2.5 单 铸 力 学 性 能 试 样 的 热处理 必须 与 同一 批 次 浇注 的 铸件 采用 同一 热处理 工艺 进行 。 
4.2.6 单 铸 力 学 性 能 试 样 采用 车 削 除 去 铸 皮 的 试 样 ， 送 检 试 样 直 径 为 10mm +0. 1mm， 标 距 
直径 为 试 样 直径 的 5 倍 。 
4.2.7 当 目 测 发 现 单 铸 力学 性 能 试 样 存在 铸造 缺陷 时 ， 或 由 于 试验 本 身 问 题 造 成 检验 结果 
不 合格 时 ， 可 以 不 计 人 检验 次 数 中 ， 此 时 应 更 换 试 样 重新 送 检 。 
4.2.8 硬度 试 块 取 样 ， 可 取 自 单 铸 力 学 性 能 试 样 夹 持 端 。 在 车 轮 本 体 上 取样 时 ， 取 样 部 位 
如 图 2 所 示 。 
4.2.9 ” 当 由 于 硬度 不 合格 而 重复 热处理 时 ， 除 检验 硬度 外 ， 还 应 按 原 要 求 检验 单 钴 试 样 或 
切取 试 样 的 抗 拉 强度 和 伸 长 率 。 
4.2.10 拉 伸 试验 按 GBAT 228 执行 。 
4.2.11 硬度 检验 按 GB/AT 231. 1 执行 。 

表 1 车 轮 用 铸造 铝 合金 化 学 成 分 


主要 合金 元 素 /% 
序号 | “合金 牌号 “| 合金 代号 | 合金 状态 
Si Mg Ti Sr Al 
1 AlSi7 MgTi ZL101A-0 F 6.5 ~7.5 0. 25 ~ 0. 45 0. 08 ~0. 20 中 余 量 
2 AlSi7 MgTiSr ZL101A-1 F 6.5 ~7.5 0. 25 ~ 0. 45 0.08 ~0.20 |0.015 ~0.030 | 余 量 
3 AlSi7 MgTiSr ZL101A-1 T6 6.5 ~7.5 0. 25 ~0. 40 0.08 ~0.20 |0.004 ~0.020 | 余 量 
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表 2 车 轮 用 铸造 铝 合金 杂质 允许 含量 


序号 | 合金 牌号 | 合金 代号 他 


Fe Cu Zn Mn Ni Sn Ca Pb P Cr 
单个 | 总 和 


AlSi7MgTi ZL101A-0 |0.12 |0.02 |0.05 |0.05 | 0.02 |0.01 10.0031 0.01 10.005 | 0.05 | 0.05 | 0. 15 


1 
3 AlSi7 MgTiSr ZLI01A-1 |0.12 |0.02 |0.05 |0.05 |0.02 |0.01 ,0.003| 0.01 |0.005|0.05 |0.05 | 0.15 


4 | AlSi7MgTiSr | ZL101A-1 |0.15 |0.02 | 0.05 | 0.05 |0.02 | 0.01 |0.003| 0.01 |0.005| 0.05 | 0.05 | 0.15 
表 3 车 轮 用 铸造 铝 合 金 力学 性 能 


力学 性 能 (不 小 于 ) 
序号 | 合金 牌号 | 合金 代号 | 合金 状态 | 届 服 强度 。 | 抗 拉 强 度 伸 长 率 布 氏 硬度 “HBW 
Ro.2/ MPa 及 /MPa A/% (5/250/30) 
单 铸 试 棒 
1 AlSi7 MgTi ZLI01A-0 F 80 150 2 50 
2 AlSi7 MgTiSr ZLI01A-l F 80 150 2 50 
3 AlSi7 MgTiSr ZLI01A-l T6 160 260 7 70 
在 车 轮 上 指定 部 位 取样 
4 AlSi7 MgTiSr ZLI01A-l T6 140 220 TT 70 
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拉 伸 试 样 
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图 2 取样 位 置 及 试 样 尺寸 
第 二 节 ” 镁 合金 汽车 车 轮 铸 件 
朱 训 明 


、 标 准 概况 

镁 合金 作为 一 种 新 型 金属 材料 ， 已 被 广泛 应 用 于 汽车 、 计 算 机 、 人 众多 
领域 ， 许 多 国家 将 之 视 为 21 世纪 的 重要 战略 物资 。 随 着 我 国 国民 经 济 的 快速 发 展 ， 汽 车 消 
费 正 逐渐 成 为 大 众 消 费 ， 其 自身 的 安全 性 、 环保 性 则 公众 生活 的 影响 久 目 区 深信。 镁 合金 车 
轮 以 其 特有 的 轻 量 化 及 良好 的 散热 性 等 优点 ， 近 年 来 逐步 开始 在 汽车 上 应 用 ， 作 为 汽车 零 冲 
件 中 重要 的 安全 件 之 一 ， 镁 合金 车 轮 在 力学 性 能 、 内 部 质量 及 试验 方法 等 方面 一 直 没 有 国家 
标准 ， 这 对 我 国 镁 合金 车 轮 行业 今后 的 发 展 形成 一 定 的 制约 。 

为 进一步 提高 汽车 行业 的 快速 健康 发 展 ,便于 我 国 镁 合金 汽车 车 轮 行业 参与 国际 竞争 和 
技术 交流 ， 填 补 我 国 国家 标准 《 镁 合金 汽车 车 轮 铸件 》 的 空白 ， 受 全 国 铸 造 标 准 化 技术 委 
员 会 委托 ， 威 海 万 丰 镁 业 科技 发 展 有 限 公司 等 单位 组 成 了 国家 标准 《 镁 合金 汽车 车 轮 铸 件 》 
起 草 工作 组 ， 编 制 了 《 镁 合金 汽车 车 轮 铸 件 》 标 准 。 
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该 标准 在 制定 过 程 中 ， 广泛 收集 、 消 化 国内 外 有 关 镁 合金 铸件 材料 和 车 轮 标 准 。 引 用 和 
参考 了 ISO 16220: 2005《 镁 和 镁 合金 铸 锭 和 和 铸件 》、、GB/AT 19078 《铸造 镁 合金 名》、GB/T 
13820《 镁 合金 铸件 》 等 数 项 标准 。 在 充分 掌握 现 有 国内 外 标准 的 基础 上 ， 根 据 我 国 汽车 行 
业 的 实际 要 求 ， 编 制 了 国家 标准 《 镁 合金 汽车 车 轮 铸件 》。 该 标准 对 镁 合金 汽车 车 轮 铸件 主 
要 作 了 4 点 规定 : 中 镁 合金 汽车 车 轮 铸件 材料 力学 性 能 指标 及 相关 检验 规则 ; @) 镁 合金 汽车 
车 轮 铸件 的 表面 及 内 部 质量 的 检验 标准 和 试验 方法 ; @ 镁 合金 汽车 车 轮 铸件 的 出 厂 检 验 及 抽 
样 与 判定 原则 ; 人 由 镁 合金 汽车 车 轮 铸件 的 标志 、 运 输 和 贮存 的 规则 。 

该 标准 于 2011 年 6 月 批准 发 布 ，2012 年 3 月 1 日 起 实施 。 

二 、 标 准 主要 内 容 说 明 

1. 范围 

该 标准 规定 了 镁 合金 汽车 车 轮 铸 件 的 术语 和 定义 、 技 术 要 求 、 试 验方 法 、 检 验 规则 ， 以 
及 标志 、 运 输 和 贮存 等 要 求 。 

该 标准 适用 于 镁 合金 汽车 车 轮 铸 件 。 

2. 术语 和 定义 

该 标准 对 “ 镁 合金 汽车 车 轮 铸 件 magnesium alloy castings for automobile wheels” 进行 了 
定义 : 轮轴 或 轮 辐 其 中 一 件 或 全 部 是 由 和 铸造 镁 合金 材料 制造 的 汽车 车 轮 铸件 ， 称 之 为 镁 合金 
汽车 车 轮 铸件 〈 以 下 简称 为 铸件 ) 。 

3. 化 学 成 分 

该 标准 中 规定 了 铸件 的 化 学 成 分 应 符合 GBAT 26654《 汽 车 车 轮 用 铸造 镁 合金 》 的 规定 。 

GB/AT 26654 《汽车 车 轮 用 铸造 镁 合金 》 是 与 该 标准 同时 发 布 的 国家 标准 ， 其 中 对 4 种 
汽车 车 轮 用 铸造 镁 合金 的 化 学 成 分 进行 了 详细 的 规定 ， 该 标准 中 所 用 的 镁 合金 材料 的 化 学 成 
分 按 该 标准 执行 。 

4. 力学 性 能 

铸件 力学 性 能 应 符合 表 3. 2-1 的 规定 ， 试 样 应 符合 图 3. 2-1 的 规定 。 

表 3.2-1 中 规定 了 镁 合金 汽车 车 轮 铸件 材料 力学 性 能 。 其 性 能 指标 是 根据 车 轮 自 吴 的 结 
构 特 点 和 车 轮 本 身 的 性 能 要 求 ， 车 轮 用 铸造 镁 合金 的 力学 性 能 ， 以 及 车 轮 行 业 多 年 的 生产 实 
践 ， 综 合 分 析 试 验 数 据 验 证 而 形成 。 考 虑 到 和 铸造 镁 合金 的 力学 性 能 在 不 同 的 热处理 状态 下 有 
不 同 的 结果 ， 而 车 轮 多 在 T6 热处理 状态 下 使 用 ， 所 以 在 表 3. 2-1 中 只 规定 了 T6 热处理 后 的 
力学 性 能 要 求 。 


表 3.2-1 T6 热处理 状态 下 的 力学 性 能 


抗 拉 强度 R,/MPa 届 服 强度 Rio /MPa 伸 长 率 4 (% ) 布 氏 硬度 HBW 
>220 =130 =5 >65 


有 的 生产 厂家 是 通过 单 铸 试 棒 的 方法 来 检测 力学 性 能 ， 有 的 厂家 是 通过 从 和 铸件 本 体 取 样 
来 检测 力学 性 能 ， 该 标准 规定 了 铸件 力学 性 能 检测 试 样 从 铸件 本 体 上 取样 。 同 时 考虑 到 铸造 
合金 在 车 轮 铸 造 工 艺 中 要 考虑 产品 的 造型 ， 会 影响 合金 铸造 后 的 力学 性 能 ， 且 不 同 取样 部 
位 性 能 差距 较 大 ， 所 以 该 标准 也 规定 了 镁 合金 汽车 车 轮 铸 件 本 体 取样 时 的 取样 位 置 及 试 样 要 
求 。 
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拉 伸 试 样 


硬度 试 样 


dq r Lo Le 

4 二 3 20 过 22 
5 过 3.75 25 27.5 
6 4.5 30 33 


图 3.2-1 取样 位 置 及 试 样 尺寸 


S. 尺寸 

该 标准 规定 ， 和 铸件 尺寸 应 符合 图 样 的 规定 ， 尺 寸 公 差 应 符合 GBAT 6414 的 规定 ， 有 特 
殊 要 求 时 ， 应 在 图 样 上 注 明 。 

GB/T 6414《 铸 件 尺寸 公差 与 机 械 加 工 余 量 》 中 规定 了 铸件 的 尺寸 公差 等 级 和 要 求 的 
机 械 加 工 余 量 等 级 ， 该 标准 适用 于 由 各 种 铸造 方法 生产 的 铸件 的 尺寸 。 

6. 表面 质量 

该 标准 规定 了 和 铸件 表面 应 光洁 平滑 ， 不 允许 有 影响 强度 的 疤 净 、 欠 和 铸 、 和 裂纹、 叭 松 、 气 
孔 、 冷 隔 、 毛 刺 、 损 伤 等 缺陷 存在 。 同 时 根据 车 轮 本 身 的 结构 特点 和 装配 要 求 ， 该 标准 也 规 
定 了 铸件 的 轮胎 装配 面 和 气门 孔 周围 ， 不 能 有 损坏 外 胎 、 内 胎 和 影响 气门 嘴 功 能 的 缺陷 存 
在 。 

7. 内 部 质量 

铸件 内 部 质量 应 符合 GBAT 13820 的 规定 。 
由 于 车 轮 有 安装 内 胎 和 安装 无 内 胎 之 分 ， 所 以 该 标准 规定 了 无 内 胎 用 车 轮 轮 罗 部 位 不 允 
许 有 影响 气 密 性 的 缺陷 存在 。 

8. 试验 方法 

(1) 材料 检验 ”该 标准 规定 了 化 学 成 分 分 析 按 GBAT 26654 《汽车 车 轮 用 铸造 镁 合金 》 
的 有 关 规 定 执行 。 
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该 标准 规定 了 力学 性 能 试验 方法 按 GBAT 228 《金属 材料 温室 拉 伸 试验 方法 》 和 GB/AT 
231. 1《 金 属 材 料 “ 布 氏 硬 度 试 验 第 1 部 分 : 试验 方法 》 的 规定 执行 。 

(2) 表面 质量 检验 ”该 标准 规定 用 目测 和 按 标 准 样 轮 进行 检验 。 

(3) 内 部 质量 检验 ”车轮 铸件 内 部 质量 检验 按 GBAT 13820 《 镁 合金 铸件 》 的 规定 执 


| 


位 。 

9. 检验 规则 

(1) 出 厂 检验 ”该 标准 中 规定 了 车 轮 铸件 的 出 厂 检验 项 目 和 判定 法 则 。 出 厂 检验 项 目 
为 材料 、 尺 寸 、 表 面 质 量 和 内 部 质量 。 对 每 件 车 轮 铸 件 都 要 进行 出 厂 检验 ， 检 验 项 目 中 有 一 
项 不 符合 要 求 时 ， 则 该 铸件 为 不 合格 铸件 。 

(2) 组 批 该 标准 规定 了 同一 炉 次 的 铸件 为 一 批 。 

(3) 抽样 与 判定 原则 ”该 标准 中 规定 了 批 铸件 的 抽样 方法 和 批判 定 原则 。 规 定 为 必 检 
项 目的 ， 每 件 必 检 ; 规定 为 抽检 项 目的 ， 在 同 批 铸件 中 随机 抽取 3 件 进行 检验 ， 若 有 一 项 
(或 一 项 以 上 ) 指标 不 合格 时 ， 则 可 加 倍 抽样 进行 复 检 ， 若 仍 有 不 合格 项 时 ， 则 判定 该 批 车 
轮 铸 件 不 合格 。 

10. 标志 、 运 输 和 贮存 

(1) 标志 ”该 标准 规定 ， 车 轮 铸件 上 应 有 可 追溯 性 标志 。 在 轮 辐 内 侧 非 加 工 面 上 铸 出 
或 打印 下 列 标志 : @ 轮 辆 代号 、 偏 距 ; @@ 车 轮 狼 件 制造 厂商 标 ; 图 铸造 日 期 (年 、 月 、 日 、 
炉 次 ) 。 

(2) 运输 和 贮存 “该 标准 规定 ， 车 轮 钛 件 在 运输 过 程 中 ， 严 禁 淋 雨 、 受 潮 、 摔 抛 和 剧 
烈 碰撞 。 和 车 轮 铸件 应 贮存 在 干燥 、 通 风 性 良好 、 无 有 害 气 体 的 仓库 内 ， 不 能 与 有 腐 亿 性 的 化 
学 物品 一 同 存放 。 


三 、 标 准 的 特点 和 应 用 


1) 该 标准 规定 的 材料 化 学 成 分 是 按 GBAT 26654《 汽 车 车 轮 用 铸造 镁 合金 》 执行， 
GB/T 26654 与 该 标准 同时 制定 发 布 。 

2) 该 标准 规定 的 力学 性 能 指标 是 按照 我 国有 关 的 国家 、 行 业 、 企 业 标准 的 要 求 确定 
的 ， 其 力学 性 能 不 低 于 美国 、 日 本 和 欧洲 的 镁 合金 汽车 车 轮 铸件 相关 材料 的 技术 性 能 要 求 ; 
并 在 标准 的 技术 要 求 方面 ， 总 结 了 多 年 的 生产 实际 经 验 ， 增 加 了 独特 的 技术 内 容 ， 使 标准 更 
为 充实 、 先 进 、 可 靠 、 可 操作 性 强 ， 填 补 了 《 镁 合金 汽车 车 轮 铸件 》 国 内 标准 的 空白 。 

3) 该 标准 注重 铸件 质量 。 和 车 轮 属 于 汽车 零 部 件 中 重要 的 行车 安全 件 之 一 ， 所 以 对 于 镁 
合金 汽车 车 轮 来 说 ， 在 轻 量 化 的 同时 ， 更 要 注重 铸件 的 质量 ， 确 保 行车 安全 。 该 标准 规定 了 

合金 汽车 车 轮 铸件 的 表面 质量 、 内 部 质量 及 试验 方法 。 国 家 标准 《 镁 合金 汽车 车 轮 铸件 》 
实施 后 必 将 推动 我 国 镁 合金 汽车 车 轮 铸 件 质量 的 不 断 提高 。 

4) 该 标准 是 首次 制定 的 国家 标准 ， 该 标准 的 发 布 实施 ， 为 镁 合金 汽车 车 轮 铸件 广 家 和 
主机 三 提供 了 相关 的 设计 标准 。 同 时 对 于 规范 镁 合金 汽车 车 轮 铸件 生产 企业 的 生产 行为 和 提 
高 铸件 质量 有 着 积极 的 推动 作用 。 


四 、 标 准 内 容 


GB/T 26649 一 2011 
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镁 合金 汽车 车 轮 铸件 


1 范围 
本 标准 规定 了 镁 合金 汽车 车 轮 铸件 的 术语 和 定义 、 技 术 要 求 、 试 验方 法 、 检 验 规 则 及 标 
志 、 运 输 和 贮存 等 要 求 。 
本 标准 适用 于 镁 合金 汽车 车 轮 铸件 。 
2 规范 性 引用 文件 
下 列 文件 对 于 本 文件 的 应 用 是 必 不 可 少 的 。 凡 是 注 日 期 的 引用 文件 ， 仅 注 日 期 的 版 本 适 
用 于 本 文件 。 几 是 不 注 日 期 的 引用 文件 ， 其 最 新 版 本 〈 包 括 所 有 的 修改 单 ) 适用 于 本 文件 。 
GB/T 228 金属 材料 ”室温 拉 伸 试验 方法 (GB/T 228 一 2002，eqv ISO 6892 : 1998) 
GB/T 231.1 金属 材料 ” 布 氏 硬度 试验 ”第 1 部 分 : 试验 方法 (GB/AT 231. 1 一 2009 ， 
ISO 6506 -1: 2005, MOD) 
GB/T6414 铸件 尺寸 公差 与 机 械 加 工 余 量 (GB/T 6414 一 1999,，eqv ISO 8062 : 
1994) 
GB/T 13820” 镁 合金 铸件 
GB/T 26654 ”汽车 车 轮 用 铸造 镁 合金 
3 ”术语 和 定义 
3.1 定义 
下 列 术 语 和 定义 适用 于 本 文件 。 
3.1.1 镁 合金 汽车 车 轮 铸 件 magnesium alloy castings for automobile wheels 
轮 葬 或 轮 辐 其 中 一 件 或 全 部 是 由 铸造 镁 合金 材料 制造 的 汽车 车 轮 铸件 ， 称 之 为 镁 合金 汽 
车 车 轮 铸件 (以 下 简称 为 铸件 ) 。 
4 技术 要 求 
4.1 材料 
4.1.1 化 学 成 分 
铸件 化 学 成 分 应 符合 GBAT 26654 的 规定 。 
4.1.2 力学 性 能 
铸件 力学 性 能 应 符合 表 1 的 规定 ， 试 样 应 符合 图 1 的 规定 。 
表 1 T6 热处理 状态 下 的 力学 性 能 


抗 拉 强度 RsZMPa 届 服 强度 Ro /MPa 伸 长 率 4 % 布 氏 硬度 HBW 
=220 =130 =5 =65 
4.2 尺寸 


铸件 尺寸 应 符合 图 样 的 规定 ， 尺 寸 公 差 应 符合 GBAT 6414 的 规定 ， 有 特殊 要 求 时 ， 应 
在 图 样 上 注 明 。 
4.3 表面 质量 
4.3.1 铸件 表面 应 光洁 平滑 ， 不 允许 有 影响 强度 的 疤 瘤 、 欠 铸 、 裂 纹 、 芯 松 、 气 孔 、 冷 隔 、 
毛刺 、 损 伤 等 缺陷 存在 。 
4.3.2 铸件 的 轮胎 装配 面 和 气门 孔 周 围 ， 不 能 有 损坏 外 胎 、 内 胎 和 影响 气门 嘴 功 能 的 缺陷 
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存在 。 
4.4 内 部 质量 
4.4.1 铸件 内 部 质量 应 符合 GBAT 13820 的 规定 。 


4.4.2 无 内 胎 用 车 轮 轮 轴 部 位 不 允许 有 影响 气 密 性 的 缺陷 存在 。 


硬度 试 样 


拉 伸 试 样 


单位 为 毫米 
dq r Lo Le 
4 过 3 20 =22 
5 过 3.75 25 宇 27.5 
6 过 4.5 30 二 33 


图 1 取样 位 置 及 试 样 尺 十 


5 试验 方法 
5.1 材料 检验 


5.1.1 化 学 成 分 分 析 按 GBAT 26654 的 有 关 规 定 执行 。 


5.1.2 力学 性 能 试验 方法 按 GBAT 228 和 GBAT 231. 1 的 规定 执行 。 


5.2 表面 质量 检验 
用 目测 和 按 标准 样 轮 进行 检验 。 
5.3 ”内 部 质量 检验 


车 轮 铸件 内 部 质量 检验 按 GBAT 13820 的 规定 执行 。 
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6 ”检验 规则 
6.1 出 厂 检验 
6.1.1 出 厂 检 验 项 目 为 41、4.2、4.3 和 4.4。 
6.1.2 每 件 车 轮 铸件 都 要 进行 出 三 检验 ， 有 一 项 不 符合 要 求 时 ， 则 该 铸件 视 为 不 合格 铸件 。 
6.2 组 批 
同一 炉 次 的 铸件 为 一 批 。 
6.3 抽样 与 判定 原则 
规定 的 必 检 项 目 ， 每 件 必 检 ; 规定 的 抽检 项 目 ， 在 同 批 铸件 中 随机 抽取 3 件 进行 检验 ， 
若 有 一 项 (或 一 项 以 上 ) 指标 不 合格 时 ， 则 可 加 倍 抽样 进行 复 检 ， 若 仍 有 不 合格 项 时 ， 则 
判定 该 批 车 轮 铸 件 不 合格 。 
7 标志、 运输 和 贮存 
7.1 标志 
车 轮 铸件 上 应 有 可 追溯 性 标志 。 在 轮 辐 内 侧 非 加 工 面 上 铸 出 或 打印 下 列 标志 : 
a) 轮轴 代号 、 偏 距 ; 
b) 车 轮 铸件 制造 三 商标 ; 
c) 铸造 日 期 (年 、 月 、 日 、 炉 次 )。 
7.2 ”运输 和 贮存 
车 轮 铸件 在 运输 过 程 中 ， 严 禁 淋 两 、 受 潮 、 摔 殷 和 剧烈 碰撞 。 和 车轮 铸 件 应 贮存 在 干燥 、 
风 性 良好 、 无 有 害 气体 的 仓库 内 ， 不 能 与 有 腐蚀 性 的 化 学 物品 一 同 存放 。 


第 三 节 ”摩托 车 和 电动 自行 车 用 镁 合金 车 轮 铸件 
王爱民 


区 


、 标 准 概 况 

进入 21 世纪 ， 资 源 和 环境 已 成 为 人 类 可 持续 发 展 的 首要 问题 ， 镁 作为 工程 结构 材料 ， 
其 质量 比 铝 合 金 轻 30% ， 我 国 已 探 明 的 蓉 镁 矿 储 量 27 亿 t， 居 世界 第 一 位 。 

摩托 车 、 电 动 自行 车 是 当今 我 国民 众 行驶 工具 的 主流 ， 尤 其 电动 自行 车 具有 纯 绿 色 无 污 
染 的 显著 优点 ， 对 促进 环境 保护 与 节约 能 源 有 极为 深远 的 影响 ， 发 展 前 景 十 分 广阔 ， 将 摩托 
车 和 电动 自行 车 车 轮 铸 件 由 传统 材料 改 为 镁 合金 材料 ， 可 以 有 效 减 轻 整 车 重量 ， 提 高 运行 效 
率 ， 进 一 步 提 高 该 行业 的 快速 健康 发 展 。 

受 全 国 铸造 标准 化 技术 委员 会 委托 ， 威 海 万 丰 镁 业 科 技 发 展 有 限 公 司 等 单位 组 成 了 
《摩托 车 和 电动 自行 车 用 镁 合金 车 轮 铸 件 》 标 准 起 草 工作 组 。 标 准 起 草 工作 组 进行 了 大 量 调 
研 工作 ,广泛 收集 、 消 化 国内 外 有 关 镁 合金 铸件 标准 ， 包 括 : ISO 16220: 2005 《 镁 和 镁 合 
金 铸 锭 和 铸件 》、ASTM B94 一 2007《 镁 合金 压铸 件 的 标准 规范 》、JIS H 5303 一 2006 《 镁 合 
金 压 铸件 》、GBZT 1177《 和 铸造 镁 合金 》、GB/AT 13820《 镁 合金 铸件 》、GBZT 13202《 摩 托 车 
轮 罗 系 列 》、GBZT 22435 《摩托 车 和 轻便 摩托 车 轻 合 金 车 轮 》 等 数 十 项 标准 ， 在 充分 掌握 现 
有 国内 外 标准 的 基础 上 ， 编 制 了 国家 标准 《摩托 车 和 电动 自行 车 用 镁 合金 车 轮 铸 件 》。 该 标 
准 于 2011 年 6 月 批准 发 布 ，2012 年 3 月 1 日 起 实施 。 


158 铸造 标准 应 用 手册 


二 、 标 准 主要 内 容 说 明 

1. 范围 

该 标准 规定 了 摩托 车 和 电动 自行 车 用 镁 合金 车 轮 铸件 的 术语 和 定义 、 技 术 要 求 、 检 验方 
法 、 检 验 规则 及 标志 、 运 输 和 贮存 等 要 求 。 

2. 术语 

该 标准 对 “ 镁 合金 电动 车 车 轮 铸 件 ” 进 行 了 定义 : 轮轴 或 轮 辐 其 中 一 件 或 全 部 是 由 镁 
合金 材料 铸造 的 电动 车 车 轮 铸件 称 之 为 镁 合金 电动 车 车 轮 铸件 ， 以 下 简称 为 “车 轮 铸 件 ”。 

3. 化 学 成 分 

1) 原则 上 ， 车 轮 材 料 化 学 成 分 应 符合 GBAT 1177 或 等 同 材 料 标准 的 要 求 ， 采 用 其 他 材 
料 ， 应 由 供需 双方 商定 材料 的 化 学 成 分 。 

2) 车 轮 铸 件 的 材料 成 分 必须 满足 产品 图 样 规定 的 要 求 ， 同 时 对 每 一 熔炼 炉 次 的 合金 
必须 对 主要 元 素 和 主要 杂质 进行 分 析 。 在 力学 性 能 合格 的 前 提 下 ， 从 成 品 车 轮 上 取样 ， 杂 质 
铁 含 量 不 大 于 0. 01% 。 

由 于 不 同 的 生产 广 家 生产 车 轮 铸件 的 工艺 不 同 ， 不 同 的 成 形 工艺 所 采用 的 镁 合金 材料 不 

同 ， 所 以 该 标准 中 没有 明确 镁 合金 的 具体 牌号 ， 只 规定 了 其 化 学 成 分 应 符合 GBAT 1177《 铸 

造 镁 合金 》 的 成 分 要 求 或 等 同 的 材料 均 可 。 当 客户 有 特殊 要 求 时 ， 化 学 成 分 应 由 双方 商定 ， 

oo 需要 对 其 主要 元 素 和 主要 杂质 进行 分 析 ， 对 

影响 性 能 的 杂质 元 素 Fe 含量 ， 标 准 中 进行 了 严格 的 规定 ， 其 含量 不 大 于 0. 01% 。 
es 

车 轮 铸件 本 体式 样 在 室温 下 的 力学 性 能 应 符合 表 3. 3-1 的 规定 。 


表 3.3-1 力学 性 能 
抗 拉 强 度 R,/MPa 届 服 强度 Rao /MPa 伸 长 率 4 (% ) 布 氏 硬度 HBW 
三 175 三 120 三 4 三 60 


该 标准 中 规定 了 测试 力学 性 能 的 试 样 是 从 车 轮 铸件 本 体 上 取样 ， 且 在 常温 下 进行 。 取 样 
部 位 分 别 在 轮 缘 和 轮 辐 上 ， 如 图 3. 3-1 所 示 ， 试 片 规格 如 图 3. 3-2 所 示 。 


CE 


图 3.3-1 试 片 采样 部 位 


2.5 土 0.03 


图 3.3-2 试 片 规格 
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表 3.3-1 规定 了 车 轮 铸 件 的 力学 性 能 要 求 ， 其 性 能 指标 是 根据 车 轮 自 身 的 结构 特点 、 和 车 
轮 本 身 的 性 能 要 求 ， 镁 合金 车 轮 的 生产 实践 ， 以 及 综合 镁 合金 材料 的 力学 性 能 而 形成 的 。 

5. 车 轮 铸件 的 尺寸 与 公差 

车 轮 铸件 的 尺寸 应 符合 图 样 的 规定 ， 尺 寸 公差 应 符合 GBAT 6414 的 规定 ， 有 特殊 要 求 
时 ， 应 在 图 样 上 注 明 。 

6. 车 轮 铸件 的 内 部 质量 

车 轮 铸件 的 内 部 质量 应 符合 CEBXT 13820《 镁 合金 铸件 》 的 规定 。 

7. 车 轮 铸件 表面 质量 

车 轮 铸件 的 表面 质量 按 GB/AT 13820《 镁 合金 铸件 》 的 规定 执行 ， 同 时 根据 车 轮 本 身 的 
结构 特定 和 性 能 要 求 ， 该 标准 中 做 出 特殊 规定 。 

1) 车 轮 铸 件 表面 应 光洁 平滑 ， 不 允许 有 影响 强度 的 疤 瘤 、 欠 铸 、 裂 纹 、 下 松 、 气 孔 、 
冷 隔 、 毛 刺 、 损 伤 等 缺陷 存在 。 

2) 车 轮 铸 件 的 轮胎 装配 面 和 气门 孔 周围 ， 不 能 有 损坏 外 胎 、 内 胎 和 影响 气门 嘴 功 能 的 
缺陷 存在 。 

3) 无 内 胎 用 车 轮 轮 鱼 部 位 不 允许 有 影响 气 密 性 的 气孔 、 夹 漆 、 裂 纹 等 缺陷 存在 。 

8. 检验 方法 

(1) 材料 检验 ”该 标准 中 规定 ， 车 轮 铸件 的 材料 成 分 分 析 和 力学 性 能 分 析 是 经 过 供需 
双方 商定 ， 在 同一 炉 次 的 车 轮 铸件 本 体 上 取样 ， 取 样 规定 如 图 3.3-1、 图 3. 3-2。 化 学 成 分 应 
符合 GB/T 1177 《铸造 镁 合金 》。 

力学 性 能 试验 按 GB/AT 228 和 GB/T 231. 1 的 规定 执行 。 

(2) 内 部 质量 ”车轮 铸件 的 内 部 质量 检查 按照 CBXT 13820 《 镁 合金 铸件 》 规 定 的 方法 
执行 。 

(3) 表面 质量 车 轮 铸件 的 表面 质量 按照 目测 法 ， 必 要 时 ， 由 供需 双方 封 样 ， 对 比 封 
样 检查 。 

9. 检验 规则 

(1) 出 厂 检 验 ”该 标准 中 规定 了 车 轮 铸件 的 出 广 检验 项 目 和 判定 法 则 。 出 广 检验 项 目 
为 材料 检验 、 尺 寸 与 公差 、 内 部 质量 和 表面 质量 。 对 每 件 车 轮 铸 件 都 要 进行 出 厂 检 验 ， 检 验 
项 目 中 有 一 项 不 符合 要 求 时 ， 则 该 铸件 为 不 合格 铸件 。 

(2) 组 批 该 标准 中 规定 了 同一 炉 次 的 铸件 为 一 批 。 

(3) 抽样 与 判定 “该 标准 中 规定 了 组 批 铸 件 的 抽样 方法 和 批判 定 原则 。 规 定 为 必 检 项 
目的 ， 每 件 必 检 ; 规定 为 抽检 项 目的 ， 在 同 批 铸件 中 随机 抽取 3 件 进行 检验 ， 若 有 一 项 
(或 一 项 以 上 ) 指标 不 合格 时 ， 则 加 倍 抽 样 进行 复 检 ， 若 仍 不 合格 ， 则 判定 该 批 车 轮 铸 件 不 
合格 。 

10. 车 轮 铸件 的 标志 、 运 输 和 贮存 

(1) 标志 车 轮 铸件 上 应 有 可 追溯 性 标志 ， 需 要 在 轮 辐 内 侧 非 加 工 面 上 铸 出 或 打印 
(标准 轮轴 代号 、 和 车 轮 铸 件 制 造 三 商标 、 钴 造 日 期 、 对 无 内 胎 的 必须 在 车 轮 代 号 后 加 注 : 
TUBELESS ) 。 

(2) 运输 和 贮存 ” 镁 合金 铸件 也 易 氧 化 受 损 ， 所 以 该 标准 中 规定 了 车 轮 铸件 在 运输 过 
程 中 ,严禁 淋 雨 、 受 潮 、 摔 执 和 剧烈 碰撞 。 车 轮 铸 件 应 贮存 在 干燥 、 通 风 性 良好 、 无 有 害 气 
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体 的 仓库 内 ， 不 能 与 有 腐蚀 性 的 化 学 物品 一 同 存放 。 

11. 附录 

该 标准 中 附录 A 是 规范 性 附录 ， 规 范 了 和 车轮 铸件 本 体 取样 试 片 的 取样 部 位 和 规格 。 

三 、 标 准 的 特点 及 应 用 

1) 该 标准 充分 兼顾 了 现 有 的 国家 标准 要 求 ， 让 使 用 者 很 容易 接受 这 个 新 标准 。 

2) 该 标准 是 首次 制定 的 国家 标准 ， 标 准 的 发 布 实施 ， 彻 底 改 变 了 国内 生产 摩托 车 和 电 
动 自行 车 用 镁 合金 铸件 厂家 无 标准 可 依 的 局 面 ， 同 时 也 为 主机 广 提供 了 相关 的 设计 标准 。 对 
于 规范 摩托 车 、 电 动车 镁 合金 车 轮 铸件 生产 企业 的 生产 行为 ， 提 高 铸件 质量 有 着 积极 的 推动 
作用 。 


四 、 标 准 内 容 


GB/T 2665S0 一 2011 


摩托 车 和 电动 自行 车 用 镁 合金 车 轮 铸 件 

1 范围 
本 标准 规定 了 摩托 车 和 电动 自行 车 用 镁 合金 车 轮 铸 件 的 术语 和 定义 、 技 术 要 求 、 检 验方 
法 、 检 验 规则 及 标志 、 运 输 和 贮存 等 要 求 。 
本 标准 适用 于 摩托 车 和 电动 自行 车 用 镁 合金 车 轮 铸 件 。 
2 规范 性 引用 文件 

下 列 文件 对 于 本 文件 的 应 用 是 必 不 可 少 的 。 凡 是 注 日 期 的 引用 文件 ， 仅 注 日 期 的 版 本 适 
用 于 本 文件 。 几 是 不 注 日 期 的 引用 文件 ， 其 最 新 版 本 (包括 所 有 的 修改 半 ) 适用 于 本 文件 。 

GB/T 228 金属 材料 ”室温 拉 伸 试验 方法 (GB/T 228 一 2002，eqv ISO 6892 : 1998) 

GB/AT 231.1 金属 材料 ” 布 氏 硬度 试验 ”第 1 部 分 : 试验 方法 (GB/AT 231. 1 一 2009， 
ISO 6506 -1: 2005, MOD) 

GB/T 1177 铸造 镁 合金 

GB/AT 6414 铸件 尺寸 公差 与 机 械 加 工 余 量 (GB/T 6414 一 1999,，eqv ISO 8062 : 
1994 ) 

GB/T 13820” 镁 合金 铸件 
3 ”术语 和 定义 

下 列 术语 和 定义 适用 于 本 文件 。 
3.1 镁 合金 电动 车 车 轮 铸 件 ”magnesium alloy casting for electric bicycle wheels and elec- 
tric motorcycle wheels 

轮 葬 或 轮 辐 其 中 一 件 或 全 部 是 由 镁 合金 材料 铸造 的 电动 车 车 轮 铸件 ， 称 之 为 镁 合金 电动 
车 车 轮 铸件 〈 以 下 简称 为 车 轮 铸件 ) 。 
4 技术 要 求 
4.1 材料 
4.1.1 化 学 成 分 
4.1.1.1 原则 上 ， 车 轮 铸件 材料 化 学 成 分 应 符合 GBAT 1177 或 等 同 材 料 的 标准 ， 采 用 其 他 
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材料 ， 应 由 供需 双方 商定 材料 的 化 学 成 分 。 
4.1.1.2 车 轮 铸件 的 材料 成 分 必须 满足 产品 图 样 的 规定 ， 同 时 对 每 一 熔炼 炉 次 的 合金 ， 必 
须 对 主要 元 素 和 主要 杂质 进行 分 析 。 从 车 轮 铸件 本 体 上 取样 ， 杂 质 铁 含量 应 不 大 于 0.01% 。 
4.1.2 力学 性 能 
车 轮 铸件 本 体 试 样 在 室温 下 的 力学 性 能 应 符合 表 1 。 
表 1 力学 性 能 


抗 拉 强度 R,/MPa 届 服 强度 Rio /MPa 伸 长 率 4A/% 布 氏 硬度 HBW 
=175 =120 =4 =60 


4.2 尺寸 与 公差 
车 轮 铸件 斥 二 应 符合 图 样 的 规定 ， 尺 才 公 差 应 符合 GBAT 6414 的 规定 ， 有 特殊 要 求 时 ， 
应 在 图 样 上 注 明 。 
4.3 内 部 质量 
车 轮 铸件 内 部 质量 应 符合 GBAT 13820 的 规定 。 
4.4 表面 质量 
车 轮 铸 件 表面 质量 按 GB/T 13820 的 规定 执行 ， 同 时 : 
a) 车 轮 铸 件 表面 应 光洁 平滑 ， 不 允许 有 影响 强度 的 疤 瘤 、 欠 铸 、 裂 纹 、 下 松 、 气 孔 、 
冷 隔 、 毛 刺 、 损 伤 等 缺陷 存在 。 
b) 车 轮 铸件 的 轮胎 装配 面 和 气门 孔 周围 ， 不 能 有 损坏 外 胎 、 内 胎 和 影响 气门 嘴 功 能 的 
缺陷 存在 。 
c) 无 内 胎 用 车 轮 铸件 轮 加 部 位 不 允许 有 影响 气 密 性 的 气孔 、 夹 酒 、 裂 纹 等 缺陷 存在 。 
5 检验 方法 
5.1 材料 检验 
5.1.1 经 供需 双方 商定 ， 可 在 同一 炉 次 的 车 轮 铸件 本 体 上 取样 ， 进 行 材 料 成 分 分 析 和 力学 
性 能 分 析 ， 取 样 规定 见 附录 A。 
5.1.2 化 学 成 分 应 符合 GBAT 1177 的 规定 。 
5.1.3 力学 性 能 试验 按 GBAT 228 和 GBZT 231. 1 的 规定 执行 。 
5.2 内 部 质量 
车 轮 铸件 内 部 质量 检查 ， 按 GB/T 13820 规定 的 方法 进行 。 
S.3 表面 质量 
表面 质量 检查 用 目测 法 ， 必 要 时 ， 由 供需 双方 封 样 ， 对 比 封 样 检查 。 
6 ”检验 规则 
6.1 出 厂 检验 
6.1.1 出 厂 检 验 项 目 为 4.1、4.2、4.3 和 4.4。 
6.1.2 每 件 车 轮 铸件 都 要 进行 出 三 检验 ， 有 一 项 不 符合 要 求 时 ， 则 该 铸件 为 不 合格 铸件 。 
6.2 组 批 
同一 炉 次 的 铸件 为 一 批 。 
6.3 抽样 与 判定 原则 
规定 为 必 检 项 目的 ， 每 件 必 检 ; 规定 为 抽检 项 目的 ， 在 同 批 铸件 中 随机 抽取 3 件 进行 检 
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验 ， 若 有 一 项 (或 一 项 以 上 ) 指标 不 合格 时 ， 则 可 加 倍 抽样 进行 复 检 ， 若 仍 不 合格 ， 则 判 
定 该 批 车 轮 铸件 不 合格 。 
7 标志、 运输 和 贮存 
7.1 标志 
车 轮 铸 件 上 应 有 可 追溯 性 标志 ， 需 在 轮 辐 内 侧 非 加 工 面 上 铸 出 或 打印 下 列 标志 : 
a) 标准 轮 网 代号 ;示例 : 18 x2. 125; 
b) 车 轮 铸 件 制 造 厂 商标 ; 
c) 铸造 日 期 (年 、 月、 日 、 批 号 ) ; 
d) 对 于 无 内 胎 用 车 轮 铸件 ， 须 在 标准 轮 加 代号 后 加 注 文字 : TUBELESS。 
7.2 运输 和 贮存 
车 轮 铸件 在 运输 过 程 中 ， 严 禁 淋 雨 、 受 潮 、 摔 执 和 剧烈 磁 撞 。 和 车轮 铸件 应 贮存 在 干燥 、 
风 性 良好 、 无 有 害 气体 的 仓库 内 ， 不 能 与 有 腐蚀 性 的 化 学 物品 一 同 存放 。 


附 录 A 
(规范 性 附录 ) 
车 轮 铸件 本 体 取样 规定 


车 轮 铸 件 本 体 取样 试 片 的 取样 部 位 、 规 格 按 图 A. 1、 图 A. 2 所 示 。 


GG 


图 A.1 试 片 采样 部 位 


[Ei 


单位 为 毫米 


2 二 0.03 


图 A.2 试 片 规格 
第 四 节 汽车 车 轮 用 和 铸造 镁 合金 
王爱民 


、 标 准 概况 
随 着 我 国 国民 经 济 的 快速 发 展 ， 汽 车 消费 正 逐 渐 成 为 大 众 消费 ， 其 自身 的 安全 性 、 环 保 
性 对 公众 生活 的 影响 也 日 趋 深 入 。 近 年 来 ,能源 、 环 境 和 安全 问题 受到 普遍 关注 ， 汽 车 行业 
尤为 突出 。 减 轻 汽车 自重 是 提高 汽车 燃油 经 济 性 、 降 低能 耗 、 提 高 安全 性 能 的 重要 措施 之 
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一 。 车 轮作 为 汽车 的 一 个 重要 部 件 ， 对 汽车 节能 、 环 保 、 安 全 性 、 操 控 性 都 有 重要 的 影响 。 
因此 如 何 选材 及 加 工 成 型 ， 达 到 轻 量 化 ， 意 义 深 远 。 

合金 是 金属 结构 材料 中 最 轻 的 金属 ， 被 誉 为 21 世纪 的 绿色 工程 结构 材料 ， 在 我 国 已 
探 明 的 菱 镁 矿 储量 为 27 亿 t， 居 世界 第 一 位 。 加 速 开 发 镁 合金 资源 具有 重要 的 战略 意义 。 镁 
合金 因 其 质量 轻 、 比 强度 高 、 弹 性 模 量 低 、 加 工 性 能 优 ， 以 及 可 回收 等 特点 被 广泛 应 用 在 汽 
车 零 部 件 、 航 天 航空 及 3C 等 领域 。 而 镁 合金 车 轮作 为 汽车 零 部 件 中 最 重要 的 安全 件 之 一 ， 
在 国内 外 下 逐步 应 用 , 但 一 直 没 有 材料 方面 的 标准 。 

为 适应 我 国 汽车 产业 的 发 展 ， 便 于 我 国 镁 合金 车 轮 行业 参与 国际 竞争 和 技术 交流 ， 规 范 
我 国 车 轮 行业 镁 合金 材料 的 选用 ， 受 全 国 铸造 标准 化 技术 委员 会 秘书 处 委托 ， 威 海 万 丰 镁 业 
科技 发 展 有 限 公司 等 单位 组 成 了 国家 标准 《汽车 车 轮 用 和 铸造 镁 合金 》 起 草 工 作 组 ， 并 编制 
了 国家 标准 《汽车 车 轮 用 铸造 镁 合金 》。 该 标准 于 2011 年 6 月 批准 发 布 ，2012 年 3 月 1 日 
起 实施 。 

二 、 标 准 主要 内 容 说 明 

1. 牌号 

汽车 车 轮 用 铸造 镁 合金 的 牌号 表示 方法 按 GBAT 8063 的 规定 执行 。 

由 于 汽车 车 轮 用 链 造 镁 合金 是 铸造 镁 合金 的 一 种 ，GB/AT 8063 一 1994《 铸 造 有 色 金 属 及 
其 牌号 表示 方法 》 中 对 各 种 镁 合金 的 牌号 有 详细 的 规定 ， 该 标准 中 所 用 的 合金 牌号 仍 采 用 
该 标准 中 的 规定 。 

2. 代号 

(1) 代号 表示 方法 

Z M10LA 
池村 表示 在 该 系 合金 的 芝山 上 深 加 其 他 元 素 改 进 的 合金 


一 一 合金 顺序 号 
合金 组 别 代 号 :1 为 镁 锰 系 ;2 为 镁 铝 系 ;3 为 镁 锌 系 ;4 为 镁 稀土 系 


(2) 代号 的 意义 

ZM201-A 表示 镁 铝 系 第 1 号 合金 基础 上 改进 的 A 号 合金 ; 

ZM401 表示 镁 稀土 系 第 1 号 合金 。 

以 上 汽车 车 轮 用 铸造 镁 合金 的 代号 是 参考 GB/AT 1177 一 1991 《铸造 镁 合金 》 合 金 代 号 的 
表示 方法 ， 将 字母 “ZM” 后 面 的 数字 顺序 号 又 重新 细 化 。 依 据 镁 与 其 中 的 一 个 主要 合金 元 
素 ， 将 镁 合金 划分 为 二 元 合金 系 ， 形 成 镁 鳃 系 、 镁 铝 系 、 镁 锌 系 和 镁 稀土 系 4 个 合金 系 组 
别 ， 并 用 1、2、3、4 表示 。 在 每 个 合金 系数 字 代 号 后 再 用 数字 表示 不 同 合金 系 的 顺序 号 。 
考虑 铸造 镁 合金 代号 将 来 统一 规范 ， 对 在 同一 合金 系 中 因 添 加 其 他 合金 元 素 而 形成 的 合金 ， 
在 合金 顺序 号 后 后 缀 字母 “A”， 表 示 是 经 过 改进 的 合金 。 如 MgAl9Zn 牌号 合金 代号 为 
ZM201， 在 此 合金 基础 上 添加 RE 形成 的 牌号 MgAl9REZn 合金 代号 为 ZM201-A。 

这 种 代号 表示 方法 符合 GBAT 1177 一 1991 中 的 规定 ， 同 时 又 对 GBAT 1177 一 1991 中 的 规 
定 作 了 进一步 补充 ， 增 加 了 不 同 合金 系 的 合金 顺序 和 改进 合金 的 表示 方法 ， 更 方便 标准 的 使 
用 者 。 

(3) 状态 代号 
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Ff 一 一 铸 态 ; 
T4 一 一 固 浴 处理 ; 
T5 一 一 人 工时 效 ; 


T6 一 一 固 溶 处 理 加 完全 人 工时 效 。 


常态 下 ， 汽 车 车 轮 用 铸造 


合金 的 状态 是 以 合金 液 和 锭 的 状态 下 存在 ,但 检测 合金 的 成 
分 和 性 能 是 在 固态 形式 下 进行 。 考 虑 到 不 同 的 用 户 对 合金 的 处 到 
T4、7T5 和 T6 四 种 状态 ， 分 别 表示 铸 态 、 国 洲 处 理 、 人 工时 效 和 


要 求 不 同 ， 所 以 列 出 了 下 、 
固 涂 处 理 加 完全 人 工时 效 。 


3. 化 学 成 分 
汽车 车 轮 用 铸造 镁 合金 化 学 成 分 见 表 3. 4-1 。 
表 3.4-1 车 轮 用 铸造 镁 合金 化 学 成 分 
合金 元 素 〈 质 量 分 数 ,% ) 
合金 
序号 合金 牌号 其 他 
代码 | Al | mlS|l Mn RE|Ca| Zz Be Fe Cu Ni Mg 
单项 

8.5~ 0.45~b.15~b.17~|0.5~ |0.5 -~ 

1 |ZMgAl9REZn|ZM201A te 一 |<0.003|<0.004|<0.025|<0. 001| <0. 02 余 量 
9.5 | 0.9 |0.22 10.40 |1.0?| 0.8 
5.6~ 0.24~ 0.26 ~ 

2 | ZMgAL6Mn | ZM202 <0.05 一 | 一 | 一 js0.003|<0.004<0.008|<0.001| <0. 02 余 量 
6.4 | 0.55 50 
FS 0 Ye 0.15 ~ 

3 | ZMgAl8Zn | ZM203 <0.3 <0.05| <0.2 | <0. 01 | <0. 02 | 余 量 
9.0 | 0.8 0.5 

(0 90 0.4~ 
4 |ZMgRE2ZnZr| ZM401 | 一 一 | 一 | 一 一 一 | <0.1 |<0.01|<0.02 余 量 
0.7 2.8@ 让 洒 


QD RE 为 含 饰 量 45% 的 混合 称 土 。 
@@” 含 铸 量 >85% 混合 稀土 金 属 ， 其 中 铭 加 错 >95% 。 


在 标准 中 规定 了 4 种 汽车 车 轮 用 铸造 镁 合金 的 化 学 成 分 ， 其 中 ZM203 和 ZM401 是 对 


CB/T 1177 一 1991 中 ZM5 、ZM6 的 杂质 允许 含 


0. 5% 和 0.3% 修订 为 其 他 单项 不 大 于 0.02% ， 进 行 了 更 为 严格 的 限制 。 

新 增加 的 ZM201-A 和 ZM202 合金 是 根据 车 轮 本 映 的 性 能 要 求 、 镁 合金 车 轮 行业 的 多 年 
生产 实践 ， 在 GBAT 19078 一 2003 中 AZ91D 和 AM60B 的 基础 上 添加 其 他 元 素 和 调整 元 素 含 
采用 该 合金 生产 的 镁 合金 汽车 车 轮 通过 了 国家 检测 机 构 的 性 能 检测 和 
道路 试验 ， 现 已 批量 应 用 于 和 车轮 的 生产 。 
合金 ， 对 含有 稀土 的 合金 中 ， 稀 土 的 种 类 做 了 明确 的 说 明 。 
以 上 规定 为 汽车 车 轮 用 铸造 镁 合金 的 生产 广 家 和 材料 使 用 厂家 统一 了 材料 标准 。 


基 而 研制 的 两 种 合金 ， 


该 标准 规定 的 4 


4. 力学 性 能 


汽车 车 轮 用 铸造 镁 合金 典型 力学 性 能 见 表 3. 4-2。 
汽车 车 轮 用 铸造 镁 合金 力学 性 能 试 样 应 符合 GBAT 1177 的 规定 。 
表 3.4-2 中 规定 了 汽车 车 轮 用 铸造 镁 合金 力学 性 能 ， 其 性 能 指标 是 根据 车 轮 自身 的 结构 
和 村 点、 车 轮 本 身 的 性 能 要 求 、 车 轮 行 业 的 多 年 生产 实践 ， 对 系列 合金 的 力学 性 能 要 求 修 订 后 
形成 的 。 考 虑 到 铸造 镁 合金 在 不 同 的 铸造 工艺 下 和 不 同 的 合金 状态 下 有 不 同 的 结果 ， 而 每 种 


量 进 一 步 修订 后 形成 的 ， 对 杂质 总 量 不 大 于 
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牌号 合金 有 不 同 的 典型 状态 ， 所 以 主要 对 金属 型 钴 造 法 的 不 同 牌 号 合金 的 部 分 典型 的 F- 铸 
态 和 T4、7T6 热处理 工艺 状态 的 力学 性 能 进行 了 规定 。 
表 3.4-2 车轮 用 铸造 镁 合金 典型 力学 性 能 


力学 性 能 = 
序号 | ”合金 代号 铸造 方法 合金 状态 | 届 服 强度 Ro ，| 抗 拉 强 度 尽 。 伸 长 率 4 布 氏 硬度 
/MPa /MPa (%) HBW 
F 85 145 1.5 55 
1 ZM201-A J 
T6 130 230 1.0 65 
F 75 135 4 55 
2 ZM202 J 
T6 120 220 3 65 
F 75 145 2 55 
3 ZM203 J T4 75 230 6 65 
T6 100 230 2 65 
4 ZM401 J T6 135 230 3 65 


5， 对 镁 合金 锭 的 规定 

铸造 镁 合金 主要 是 以 狂 和 液态 的 形式 存在 ， 按 照相 关 国 家 标准 对 镁 合金 液 的 外 观 无 法 定 
性 规定 ， 所 以 该 标准 要 求 只 规定 了 铸造 镁 合金 狂 应 符合 GBAT 19078 的 规定 。 和 车轮 用 和 铸造 镁 
合金 链表 面 应 清洁 ， 外 观 规则 ， 不 允许 存在 因 外 力 造 成 的 缺损 、 异 形 ; 车 轮 用 铸造 镁 合金 铣 
表面 不 允许 有 夹杂 、 和 裂纹 、 腐 蚀 斑 点 、 灼 烧 斑 点 ， 以 及 飞 边 、 毛 刺 和 氧化 黑 孔 等 影响 使 用 的 
缺陷 存在 。 

6. 检验 规则 

(1) 化 学 成 分 

1) 标准 规定 了 汽车 车 轮 用 铸造 镁 合金 的 化 学 成 分 检验 规则 ， 规 定 了 生产 三 家 对 合金 化 
学 成 分 的 检验 只 要 在 炊 体 均匀 的 情况 下 均 可 以 取样 ， 结 果 符 合 表 3. 4-1 的 规定 ， 不 管 是 合金 
生产 广 家 和 合金 使 用 三家， 在 浇注 铸 狂 和 铸件 前 对 合金 液 成 分 进行 检验 合格 后 方 可 进行 。 考 
虑 到 合金 液 熔 炼 批 次 浇注 时 间 过 长 ， 有 些 合金 元 素 会 烧 损 或 偏 析 ， 不 好 掌握 取样 时 间 ， 因 此 
该 标准 对 合金 化 学 成 分 试 样 取样 的 时 机 在 标准 中 不 做 明确 的 规定 ， 各 厂家 根据 实际 情况 而 
定 。 但 该 标准 规定 取样 时 ,合金 熔 体 成 分 必须 均匀 ， 这 主要 是 对 合金 液体 的 均匀 性 提出 了 严 
格 的 要 求 。 只 要 在 熔 体 均匀 的 条 件 下 取样 检验 成 分 符合 表 3. 4-1 的 要 求 均 为 合格 。 

2) 该 标准 规定 了 化 学 成 分 的 检验 方法 ， 按 GB/T 13748.1、GB/T 13748.4、GB/T 
13748.7 ~ CBMT 13748. 12、GB/T 13748. 14 ~ GB/AT 13748. 16、GB/AT 13748. 21 中 规定 的 方法 
进行 。 同 时 规定 在 保证 分 析 精 度 的 条 件 下 ， 人 允许 使 用 其 他 方法 。 

3) 成 分 分 析 数 值 的 判定 ， 采 用 修 约 比较 法 ,数值 修 约 按 照 GBAT 8170 的 有 关 规 定 进 
行 ， 修 约 数位 应 与 该 标准 中 表 1 中 所 列 极限 数值 数位 一 致 。 

(2) 力学 性 能 

1) 该 标准 中 规定 了 镁 合金 车 轮 用 铸造 镁 合金 的 力学 性 能 检验 采用 单 钴 试 样 ， 单 铸 试 样 
应 符合 GBAT 1177 的 规定 。 
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2) 该 标准 中 规定 了 单 铸 试 样 的 材料 与 产品 需 同一 炉 次 ， 并 且 与 同一 炉 次 浇 注 的 铸件 采 
用 同一 热处理 工艺 。 

3) 拉 伸 试验 按 GBAT 228 的 规定 执行 。 

4) 硬度 的 检验 方法 按 GBAT 231. 1 的 规定 执行 。 


三 、 标 准 的 特点 与 应 用 


1. 标准 的 特点 

1) 该 标准 充分 兼顾 了 现 有 的 国家 标准 要 求 ， 让 使 用 者 很 容易 接受 这 个 新 标准 ， 在 一 些 
定义 和 术语 上 能 采用 现 有 国家 标准 的 ， 就 沿用 现 有 的 规定 。 如 合金 牌号 采用 GB/AT 8063 一 
1994 《铸造 有 色 金 属 及 其 牌号 表示 方法 》 中 的 规定 ， 车 轮 用 铸造 镁 合金 锭 表面 质量 应 符合 
CBZT 19078 的 规定 。 

2) 该 标准 中 汽车 车 轮 用 铸造 镁 合金 的 代号 是 在 GBAT 1177 一 1991 规定 的 基础 上 ， 依 据 
镁 与 其 中 的 一 个 主要 合金 元 素 ， 将 镁 合金 划分 为 二 元 合金 系 ， 分 为 镁 锰 系 、 镁 铝 系 、 镁 锌 系 
和 镁 稀土 系 ， 再 对 每 个 组 别 中 进行 序号 细 化 ， 并 对 原 合金 系 中 通过 添加 元 素 改 进 的 合金 用 字 
母 来 区 分 。 这 种 代号 表示 方 符合 GBAT 1177 一 1991 中 的 规定 ， 同 时 又 对 CBMT 1177 一 1991 中 
的 规定 做 了 进一步 补充 。 

3) 该 标准 中 对 汽车 车 轮 用 适 造 镁 合金 的 热处理 状态 没有 具体 要 求 ， 具 体 的 工艺 要 求 由 
车 轮 生产 厂家 来 确定 。 

2. 标准 的 应 用 

该 标准 的 实施 ， 对 于 规范 合金 生产 企业 的 生产 行为 和 增强 质量 意识 ， 规 范 合金 应 用 企业 
对 材料 的 选用 ， 提 高 汽车 车 轮 用 铸造 镁 合金 的 质量 有 着 深远 的 意义 。 该 标准 的 发 布 实施 ， 也 
彻底 改变 了 国内 合金 生产 厂家 和 汽车 车 轮 生产 厂家 无 标准 可 依 的 局 面 ， 同 时 也 为 汽车 主机 厂 
提供 了 相关 的 设计 标准 。 


四 、 标 准 内 容 


GB/T 2665S4 一 2011 


汽车 车 轮 用 铸造 镁 合金 
1 范围 
本 标准 规定 了 汽车 车 轮 〈 以 下 简称 “车 轮 ” ) 用 铸造 镁 合金 的 技术 要 求 与 检验 规则 。 
本 标准 适用 于 汽车 车 轮 用 铸造 镁 合金 。 
2 规范 性 引用 文件 
下 列 文件 对 于 本 文件 的 应 用 是 必 不 可 少 的 。 凡 是 注 日 期 的 引用 文件 ， 仅 注 日 期 的 版 本 适 
用 于 本 文件 。 凡 是 不 注 日 期 的 引用 文件 ， 其 最 新 版 本 (包括 所 有 的 修改 单 ) 适用 于 本 文件 。 
CB/T 228 ”金属 材料 ”室温 拉 伸 试验 方法 (GB/T 228 一 2002 ，eqv ISO 6892 : 1998) 
GBAT 231.1 金属 材料 ” 布 氏 硬度 试验 ”第 1 部 分 : 试验 方法 (GB/AT 231. 1 一 2009， 
ISO 6506 -1: 2005, MOD) 
CB/T 1177 和 铸造 镁 合金 
GB/T 8063 ”铸造 有 色 金 属 及 其 合金 牌号 表示 方法 (GB/T 8063 一 1994 ，ned ISO 2092: 
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1981 ) 
GBZT 8170 ”数值 修 约 规则 与 极限 数值 的 表示 和 判定 
GB/T 13748. 1 镁 及 镁 合金 化 学 分 析 方 法 “ 铝 含 量 的 测定 (GB/T 13748. 1 一 2005 ，ISO 
791: 1973, NEQ) 
GBZT 13748.4 ” 镁 及 镁 合金 化 学 分 析 方 法 ” 鳃 含量 的 测定 ”高 砚 酸 盐分 光 光 度 法 (GB/AT 
13748. 4—2005 ，ISO 2353 : 1972，NEQ) 
GBZT 13748.7 镁 及 镁 合金 化 学 分 析 方 法 ” 钳 含 量 的 测定 ”二 甲 茶 酚 检 分 光 光 度 法 
GB/AT 13748.8 镁 及 镁 合金 化 学 分 析 方 法 ”稀土 含量 的 测定 ”重量 法 (GB/AT 
13748. 8—2005 ,1SO 2355: 1972,NEQ) 
GBZT 13748.9 镁 及 镁 合金 化 学 分 析 方 法 ” 铁 含 量 的 测定 ” 邻 二 氮 杂 菲 分 光 光 度 法 
(GB/T 13748. 9—2005 ,ISO 792 : 1973, NEQ) 
GBZT 13748. 10 镁 及 镁 合金 化 学 分 析 方 法 ” 硅 含 量 的 测定 ” 钼 蓝 分 光 光 度 法 (GB/AT 
13748. 10—2005 ，ISO 1975: 1973，NEQ) 
GBZT 13748. 11 镁 及 镁 合金 化 学 分 析 方 法 ” 争 含 量 的 测定 ” 依 莱 铬 氰 蓝 R 分 光 光 度 法 
GB/AT 13748. 12 镁 及 镁 合金 化 学 分 析 方 法 ” 铜 含量 的 测定 ”新 亚 铜 灵 分 光 光 度 法 
GBZT 13748.14 ” 镁 及 镁 合金 化 学 分 析 方 法 “ 镍 含量 的 测定 “ 丁 二 酮 肝 分 光 光 度 法 
(GB/T 13748. 14—2005, ISO 4058: 1977, NEQ) 
GB/T 13748. 15“” 镁 及 镁 合金 化 学 分 析 方 法 “ 锌 含量 的 测定 (GB/T 13748. 15 一 2005 ， 
ISO 4194: 1981, NEQ) 
GBZT 13748. 16” 镁 及 镁 合金 化 学 分 析 方 法 “ 钙 含 量 的 测定 ”火焰 原子 吸收 光谱 法 
GBZT 13748. 21 镁 及 镁 合金 化 学 分 析 方 法 ”第 21 部 分 : 光电 直 读 原子 发 射 光谱 分 析 方 
法 测定 元 素 含量 
CGB/T 19078 ”铸造 镁 合金 锭 
3 ”技术 要 求 
3.1 牌号 
车 轮 用 铸造 镁 合金 的 牌号 表示 方法 符合 GBAT 8063 的 规定 。 
3.2 代号 
3.2.1 车轮 用 铸造 镁 合金 的 代号 按 以 下 方法 表示 : 


| 过 本 表示 在 该 系 合金 的 基础 上 深 加 其 他 元 来 改进 的 合 多 
金 顺 序号 


组 别 代号 :1 为 镁 锰 系 ;2 为 镁 铝 系 ;3 为 镁 锌 系 ;4 为 镁 稀土 系 
3.2.2 车 轮 用 铸造 镁 合金 的 代号 示例 : 
ZM201-A ”表示 镁 饭 系 第 1 号 合金 基础 上 改进 的 A 号 合金 
ZM401 表示 镁 稀土 系 第 1 号 合金 
3.3 合金 状态 代号 
fF 一 一 铸 态 ; 
T4 一 一 固 深 处理; 
T5 一 一 人 工时 效 ; 


> 
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T6 一 一 固 洲 处 理 加 完全 人 工时 效 。 
3.4 化 学 成 分 
车 轮 用 铸造 镁 合金 化 学 成 分 应 符合 表 1 的 规定 。 
表 1 车 轮 用 铸造 镁 合金 化 学 成 分 
合金 元 素 (质量 分 数 %) 


序 量 合金 牌号 | a 
代号 | Al | Zn | Si | Mn|RE | Ca | Z| Be Fe Cu Ne | 二 全 
单项 


8.5~ 0.45~0.15~0.17 ~|0.5~ 10.5 ~ 
1 |ZMgAl9REZn |ZM201A 一 |<0.003|<0.004|<0.025/<0.001| 大 0. 02 | 余 
9.5 |0.90 10.22 |0.40 |1.0* | 0.8 


上 刀 


5.6~ 0.24~ 0.26~ 


2 | ZMgAL6Mn | ZM202 <0.05 — | | — |<0.003|<0.004|<0.008=<0.001 大 0. 02 余 量 
6.4 |0.55 0.50 
7.5~ |0.2 -~ 0.15~ 
3 | ZMgAl8Zn | ZM203 <0.3 <0.05 | <0.2 |<0.01|=<0.02 余 量 
9.0 | 0.8 0.5 
0.2 ~ 2.0 -~ 0.4~ 
4 |ZMgRE2ZnZr | ZM401 | 一 二 -| 二 一 一 : 一 | <0.1 | 大 0.01 | 大 0. 02 余 量 
0.7 2.8? 1.0 


。 RE 为 合 饥 量 45% 的 混合 称 土 。 
” 含 多 量 >85% 混合 稀土 金属 ， 其 中 钓 加 错 不 少 于 95% 。 


3.5 力学 性 能 
3.5.1 车 轮 用 铸造 镁 合金 的 部 分 力学 性 能 见 表 2。 
表 2 车 轮 用 铸造 镁 合金 典型 力学 性 能 


力学 性 能 (不 小 于 ) 
序号 | 合金 代号 铸造 方法 合金 状态 ”| 届 服 强度 Ro。| 抗 拉 强 度 R。 伸 长 率 4 布 氏 硬 度 
MPa MPa % HBW 
F 85 145 1.5 55 
1 ZM201-A J 
T6 130 230 1.0 65 
F 75 135 4 55 
2 ZM202 J 
T6 120 220 3 65 
F 75 145 2 55 
3 ZM203 J T4 75 230 6 65 
T6 100 230 2 65 
4 ZM401 J T6 135 230 3 65 


3.5.2 车 轮 用 铸造 镁 合金 力学 性 能 试 样 应 符合 GBAT 1177 的 规定 。 
3.6 车 轮 用 镁 合金 锭 应 满足 以 下 规定 
车 轮 用 铸造 镁 合金 锭 表面 质量 应 符合 GBAT 19078 的 规定 。 
4 检验 规则 
4.1 化 学 成 分 
4.1.1 在 熔 体 均匀 的 条 件 下 ， 都 可 以 取样 ， 但 应 符合 表 1 。 
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4.1.2 合金 化 学 成 分 检验 按 GB/T 13748.1、GB/T 13748.4、CB/T 13748.7 ~ GB/T 
13748. 12 、CB/T 13748. 14 ~ GB/T 13748. 16 、GB/T 13748. 21 进行 检验 ， 在 保证 分 析 精 度 的 
条 件 下 ， 人 允许 使 用 其 他 方法 。 

4.1.3 数值 修 约 按 GBAT 8170 的 有 关 规 定 进行 ， 修 约 数位 应 与 表 1 中 所 列 极限 数位 一 致 。 
4.2 力学 性 能 

4.2.1 力学 性 能 单 铸 试 样 应 符合 GBAT 1177 的 规定 。 

4.2.2 单 铸 试 样 材料 与 产品 需 同 一 炉 次 ， 且 采用 同一 热处理 工艺 。 

4.2.3 拉 伸 性 能 试验 按 GBAT 228 的 规定 执行 。 

4.2.4 硬度 检验 按 GB/AT 231. 1 的 规定 执行 。 


第 五 节 ”铸造 铝 合金 


汉 志 军 占 亮 刘 闽 李 宇 飞 

一 、 标 准 概况 

铸造 铝 合 金具 有 良好 的 比 强 度 和 铸造 性 能 ， 被 广泛 应 用 于 航空 、 航 天 、 兵 顺 、 造 船 、 汽 
车 、 轨 道 交 通 、 仪 表 、 化 工 及 电器 等 工业 领域 。 

GB/T 1173《 铸 造 铝 合 金 》 于 1986 年 首次 制定 ， 并 于 1995 年 进行 第 1 次 修订 ， 至 今 标 
准 发 布 实施 近 20 年 。 随 着 科技 水 平和 铸造 铝 合金 熔炼 水 平 的 提高 ， 现 有 的 铸造 铝 合 金 标准 
在 某 些 方面 已 无 法 满足 实际 需要 。 

受 全 国 铸造 标准 化 技术 委员 会 委托 ， 沈 阳 铸 造 研究 所 、 安 徽 华 萎 西 厨 装备 股份 有 限 公 
司 、 天 津 立 中 合金 集团 有 限 公 司 等 9 家 单位 共同 修订 国家 标准 《铸造 铝 合 金 》。 该 标准 于 
2013 年 9 月 批准 发 布 ，2014 年 6 月 1 日 起 实施 。 

二 、 标 准 主要 内 容 说 明 

该 标准 是 铝 合 金 铸件 〈 不 含 压 铸件 ) 用 的 铸造 铝 合 金 国家 标准 ， 与 GBAT 9438 《 铝 合 
金 铸件 》 配 套 使 用 。 

1. 规范 性 引用 文件 

按照 GBAT 1. 1 一 2009 的 要 求 ， 原 标准 “引用 标准 ”修改 为 “规范 性 引用 文件 ”。 该 标 
准 列 出 了 8 项 规范 性 引用 文件 ， 主 要 是 关于 和 铸造 铝 合金 的 相关 规定 、 试 验方 法 和 数字 修 约 规 
则 。 相 比 原 标准 ， 增 加 了 GBAT 5678 《铸造 合金 光谱 分 析 取 样 方法 》、GBZT 7999《 铝 及 铝 
合金 光电 直 读 发 射 光谱 分 析 方 法 》 和 GB/T 8170 《数值 修 约 规则 与 极限 数值 的 表示 和 判定 》 
等 规范 性 引用 文件 ， 且 均 为 国家 标准 ,使 用 者 可 据 此 查阅 原文 以 加 深 了 解 和 应 用 该 标准 。 

2. 技术 要 求 

参照 IS0 3522: 2007， 美 国 、 日 本 、 法 国标 准 及 HB 962， 结合 国内 生产 的 实际 情况 ， 
该 标准 修改 了 部 分 技术 要 求 。 

(1) 化 学 成 分 

1) 增加 了 耐 热 高 强 ZAISi7Cu2Mg 合金 ， 标 准 中 规定 化 学 成 分 和 杂质 允许 的 含量 见 表 
3 5 
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表 3.5-1 标准 中 ZAISi7Cu2Msg 合金 的 化 学 成 分 和 杂质 含量 (% ) 
合金 Si Cu Mg Mn Ti Fe Al 
ZAISi7Cu2Mg 6.0 ~8.0 1.3~1.8 0.2~0.5 0.10 ~0.30 0.1~0.25 <0.3 余 量 


2) ZL114A 是 国内 广泛 应 用 的 一 种 高 强度 铸造 铝 合 金 ， 原 标准 规定 Mg 的 质量 分 数 为 
0.45% ~0.60% ，IS0 3522: 2007《 铝 及 铝 合金 铸件 的 化 学 成 分 和 力学 性 能 》 中 AlSi7Mg 规 
定 Mg 的 质量 分 数 为 0.45% ~0.70% ，HB 962《 铸 造 铝 合 金 》 中 ZL114A 规定 Mg 的 质量 分 
数 为 0.45% ~0.75% 。 综 上 ， 该 标准 将 Mg 的 质量 分 数 修改 为 0.45% ~ 0.75% 。 原 标准 规定 
ZL114A 中 Be 的 质量 分 数 为 0.04% ~0.07% ， 在 保证 合金 力学 性 能 前 提 下 可 不 加 Be，HB 
962 中 规定 ZL114A 的 化 学 成 分 不 含有 Be。Be 是 有 毒 元 素 ， 不 应 提倡 使 用 该 元 素 。 为 此 ， 该 
标准 规定 Be 的 质量 分 数 为 0% ~0.07% 。 

3) 原 标 准 铸 造 铝 合金 杂质 允许 含量 表 中 规定 杂质 Sn (wi%) <0.01%。 查 阅 ASTM 
B26《 铝 合金 砂 型 铸件 》、ASTM B108《 铝 合金 永久 型 铸件 》、JIS H5202《 铝 合金 铸件 》 和 
ISO 3522 ; 2007， 这 些 标准 中 均 规 定 杂 质 Sn 的 质量 分 数 为 <0.05% 。 另 外 ， 国 内 合金 锭 中 
杂质 Sn 的 含量 也 难于 控制 在 0% ~0.01% 的 范围 内 ， 鉴 于 上 述 原因 ， 该 标准 规定 杂质 Sn 的 
质量 分 数 过 0. 05% 。 

4) 原 标 准 仅 规定 铸造 铝 合金 化 学 成 分 和 杂质 的 允许 含量 ， 未 明确 规定 铸造 铝 合金 化 学 
成 分 检验 的 要 求 ， 参 照 [SO 3522 ; 2007 中 合金 化 学 成 分 检验 的 要 求 ， 该 标准 规定 铸造 铝 合 
金 中 的 主要 元 素 和 主要 杂质 元 素 ( 由 需 方 确定 ) 为 必 检 元 素 ， 其 余 杂 质 元 素 仅 在 需 方 要 求 
时 才 进 行 分 析 。 

5) 考虑 到 国内 很 多 铸造 企业 熔炼 铝 合 金 用 急 变 质 ， 该 标准 规定 铝 硅 系 需要 变质 的 合金 
用 钠 或 锯 〈 含 钠 盐 和 铝 锯 中 间 合 金 ) 进行 变质 处 理 ， 在 不 降低 合金 使 用 性 能 的 前 提 下 ， 允 
许 采 用 其 他 变质 剂 或 变质 方法 进行 变质 处 理 。 

6) Pb 对 人 体 危 害 大 ， 国 外 对 与 食品 接触 的 铝 合金 制品 中 Pb 的 含量 控制 严格 ，NF A57- 
105 规定 与 食品 接触 的 铝 合金 制品 中 Pb 的 含量 <0.05% 。 参 考 NF A57-105 ， 该 标准 将 原 标 
准 规定 与 食品 接触 的 铝 合 金 制品 中 Pb 含量 由 <0. 15% 改 为 <0. 05% 。 

(2) 力学 性 能 

1) 原 标 准 规定 “铸造 铝 合 金 用 单 铸 试 样 检 验 力 学 性 能 ”， 考 虑 到 该 标准 与 GB/T 9438 
《 铝 合金 铸件 》 配 套 使 用 ， 该 标准 规定 铸造 铝 合金 用 单 铸 或 附 铸 试 样 检验 力学 性 能 ， 亦 可 用 
同 炉 铸件 上 切取 的 本 体 试 样 检验 。 附 铸 试 拌和 铸件 本 体 试 样 验收 指标 按 GBZT 9438 下 文 规 
定 执行 。 

2) 参考 国内 企业 生产 试验 ZAISi7Cu2Mg 合金 经 T6 处 理 后 的 力学 性 能 数据 和 QJ 
1700A 一 2004 中 ZAISi7Cu2Mg 的 T6 力学 性 能 ， 该 标准 确定 ZAISi7Cu2Msg 合金 不 同 铸造 方法 
T6 处 理 后 的 力学 性 能 ， 见 表 3. 5-2。 

表 3.5-2 ZAISi7Cu2Mg 合金 不 同 铸造 方法 T6 处 理 后 的 力学 性 能 


力学 性 能 “> 
合金 牌号 铸造 方法 | 合金 状态 
拉 伸 强度 R,/MPa | 。 伸 长 率 4 (%) 布 氏 硬度 “HBW 
SB 、RB T6 290 1.0 90 
ZAISi7Cu2Mg 
JB T6 305 235. 105 
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(3) 热处理 工艺 ”参照 HB 962 ， 增 加 了 合金 热处理 工艺 ， 为 了 突出 客户 需求 的 特点 ， 
该 标准 规定 合金 的 热处理 工艺 由 供需 双方 商定 。 推 荐 的 热处理 工艺 见 该 标准 中 附录 A。 

3. 试验 方法 

参照 ISO0 3522 : 2007 ， 化 学 成 分 的 试验 方法 有 以 下 改动 。 

ISO 3522: 2007 中 规定 允许 用 发 射 光 谱 测 定 合金 化 学 成 分 。 光 谱 测 定 化 学 成 分 具有 快 
速 、 方 便 及 高 效 等 特点 ， 且 光谱 测定 合金 化 学 成 分 的 技术 成 熟 。 为 此 该 标准 规定 合金 化 学 成 
分 的 检验 方法 按 GBAT 20975 (所 有 部 分 ) 或 GBAT 7999《 铝 及 铝 合金 光电 直 读 发 射 光谱 分 
析 方 法 》 的 规定 执行 ， 在 保证 分 析 精 度 的 条 件 下 ， 人 允许 使 用 其 他 检测 方法 。 

4. 检验 规则 

(1) 组 批 参照 HB 962 标准 ， 该 标准 增加 了 组 批 ， 规 定 同一 熔炼 炉 次 和 同一 热处理 状 
态 作 为 一 个 检验 批 次 。 

(2) 取样 方法 

1) 该 标准 中 规定 一 个 熔炼 炉 次 合金 ， 在 浇注 前 或 全 部 铸件 浇注 的 持续 时 间 之 半 时 浇注 
化 学 成 分 试 样 。 这 是 由 于 对 于 浇注 少量 铸件 时 ， 合 金兰 注 开 始 前 浇注 化 学 成 分 分 析 试 样 并 进 
行 测定 ， 待 化 学 成 分 合格 后 再 进行 浇注 ; 由 于 浇注 时 间 较 短 ， 合 金 化 学 成 分 变化 不 大 ， 测 定 
结果 可 以 代表 铸件 的 化 学 成 分 。 对 于 长 时 间 批 量 浇 注 铸件 时 ,合金 中 易 烧 损 的 元 素 含量 降 
低 ， 所 以 规定 全 部 铸件 浇注 的 持续 时 间 之 半 时 浇注 化 学 成 分 试 样 。 该 标准 规定 合金 化 学 成 分 
光谱 试 样 及 取样 方法 按 GBAT 5678 的 规定 执行 ， 也 可 从 铸件 取样 分 析 。 

2) 该 标准 将 原 标准 中 “ 当 浇 注 持 续 时 间 超过 8h， 在 第 二 个 8h 之 半 时 浇注 化 学 成 分 试 
样 进行 分 析 ， 以 此 类 推 ” 改 成 “ 当 浇 注 持 续 时 间 超 过 4h， 在 第 二 个 4h 之 半 时 浇注 化 学 成 分 
试 样 进行 分 析 ， 以 此 类 推 "。 这 是 由 于 一 个 熔炼 批 次 长 时 间 浇 注 ， 有 些 合金 元 素 会 烧 损 ， 影 
响 合金 的 化 学 成 分 含量 。 参 考 GB/T 23301 一 2009《 汽 车 车 轮 用 铸造 铝 合 金 》 中 规定 “超过 
4h， 在 第 二 个 4h 之 半 时 浇注 化 学 成 分 试 样 ”"， 汽 车 用 铝 合 金 铸 件 一 般 是 长 时 间 批 量 浇注 的 ， 
为 此 标准 中 将 8h 改 成 4h。 

3) 该 标准 规定 一 个 熔炼 炉 次 合金 ， 在 浇注 前 或 全 部 铸件 浇注 的 持续 时 间 之 半 时 浇注 力 
学 性 能 试 样 。 当 浇注 持续 时 间 超 过 4h 时 ， 在 第 二 个 4h 之 半 时 浇注 力学 性 能 试 样 送 检 ， 以 此 
类 推 。 把 原 标准 中 的 8h 改 成 化， 是 由 于 长 时 间 炊 炼 会 烧 损 某 些 元 素 ， 影 响 合金 力学 性 能 ， 
借鉴 化 学 试 样 是 在 超过 4h 时 需 再 取样 ， 所 以 该 标准 中 将 8h 改 成 4h。 

4) 当 用 砂 型 单 铸 试 棒 进 行 拉 伸 试验 时 ， 为 了 保证 测试 力学 性 能 的 砂 型 试 样 与 铸件 在 同 
一 条 件 下 成 形 ， 该 标准 规定 砂 型 单 铸 试 样 应 在 没有 人 工 激 冷 的 砂 型 中 浇注 成 形 ， 且 使 用 的 型 
砂 与 铸件 使 用 的 型 砂 相 同 ; 熔 模 铸造 试 样 应 完全 在 陶瓷 型 中 铸 成 ， 无 须 人 工 冷却 。 

5) 实际 生产 中 按照 标准 的 金属 型 模具 浇注 结晶 温度 范围 宽 的 铝 合 金 ( 如 ZL205A) 单 
铸 试 样 质量 不 稳定 ， 为 此 该 标准 规定 对 于 结晶 温度 范围 宽 的 铝 合 金 〈 如 Al-Cu 合金 ) 可 经 
供需 双方 商定 选用 其 他 的 金属 模具 。 

6) 由 于 ZL205A 合金 浇注 的 单 铸 试 棒 模 具 可 以 经 供需 双方 商定 ， 该 标准 中 规定 ZL205 A 
合金 验收 以 加 工 试 样 性 能 为 准 。 

(3) 判定 及 复 验 

1) 该 标准 将 原 标准 中 “首次 送 检 一 根 试 样 ” 改 成 首次 送 检 三 根 试 样 。 参 照 HB 963 中 
规定 每 一 熔炼 炉 次 、 热 处 理 炉 次 取 三 根 单 铸 或 附 铸 试 样 测定 拉 伸 强度 和 伸 长 率 ， 厨 有 两 根 或 
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以 上 试 样 的 力学 性 能 符合 力学 性 能 表 的 规定 ， 则 判定 该 炉 次 合金 力学 性 能 合格 ;国外 标准 规 
定 送 检 的 试 棒 必 须 检 验 全 部 合格 。 为 了 保证 力学 检验 的 稳定 性 ， 该 标准 把 送 检 一 根 改 成 送 检 
三 根 ， 若 有 两 根 或 以 上 试 样 的 力学 性 能 符合 力学 性 能 表 的 规定 ， 则 判定 该 炉 次 合金 力学 性 能 
合格 。 

2) 原 标 准 规定 “每 炉 合 金 不 论 其 刻 注 任何 铸 型 铸件 ， 都 允许 用 砂 型 单 铸 试 样 检 验 合金 
的 力学 性 能 ”。HB 962 规定 “各 种 铸造 方法 均 允 许 用 砂 型 或 金属 型 试 样 测定 力 学 性 能 ， 并 
按 砂 型 或 金属 型 试 样 的 相应 指标 验收 ”。 金 属 型 单 铸 试 样 能 反映 出 合金 的 力学 性 能 ， 该 标准 
规定 “各 种 铸造 方法 均 允 许 用 砂 型 或 金属 型 试 样 测定 力学 性 能 ， 并 按 砂 型 或 金属 型 试 样 的 
相应 指标 验收 ”。 

3) 该 标准 规定 硬度 不 合格 可 重复 热处理 ,但 总 热处理 次 数 不 得 多 于 3 次 ， 热 处 理 后 的 
合金 ， 除 检验 硬度 外 ， 还 需 检验 合金 的 拉 伸 强度 和 伸 长 率 。 这 是 由 于 合金 经 重复 热处理 后 ， 
合金 的 内 部 组 织 发 生变 化 ， 影 响 合 金 的 力学 性 能 。 所 以 该 标准 中 规定 由 于 硬度 不 合格 重复 的 
热处理 ， 需 检验 合金 的 拉 伸 强度 和 伸 长 率 。 

4) 原 标准 中 规定 “ 当 肉 眼 发 现 单 铸 试 样 存在 铸造 缺陷 时 ， 不 计 检 验 次 数 ” ， 但 拉 伸 试 
棒 中 存在 肉眼 不 可 见 的 铸造 缺陷 而 影响 力学 拉 伸 结 果 ， 参 照 ISO 3522: 2007 的 规定 ， 该 标 
准 规定 当 拉 伸 试 样 存 在 铸造 缺陷 或 由 于 试验 本 身 故 障 造成 检验 结果 不 合格 的 ， 不 计 人 检验 次 
数 ， 需 要 更 换 试 样 重新 送 检 。 

5) 考虑 到 实际 生产 检验 中 出 现 合 金 化 学 成 分 和 力学 性 能 数值 遇 界 限 值 的 情况 ， 该 标准 
中 规定 允许 对 检验 值 的 有 效 位 数 进行 修 约 ， 修 约 规则 按 GBAT 8170 执行 。 

S. 附录 

该 标准 中 热处理 工艺 包括 滩 火 温度 及 时 间 、 漆 火 冷却 介质 、 深 火 冷却 介质 的 温度 、 时 效 
温度 及 时 间 和 时 效 冷却 介质 。 热 处 理工 艺 中 的 任何 一 个 工艺 因素 都 影响 合金 的 力学 性 能 。 而 
原 标准 未 涉及 热处理 工艺 中 的 滩 火 冷 却 介 质 、 漆 火 冷却 介质 的 温度 和 时 效 冷 却 介质 。 参 照 
HB 962 《铸造 铝 合 金 》 的 热处理 工艺 ， 在 该 标准 资料 性 附录 A 中 增加 了 合金 的 济 火 冷却 介 
质 及 温度 。 


三 、 标 准 的 特点 与 应 用 


1. 标准 的 特点 

该 标准 在 修订 过 程 中 参照 了 ASTM B26《 铅 合金 砂 型 铸件 》、ASTM B108《 铝 合金 永久 
型 铸件 》、NF A57-105 《 毫 调 和 食品 容器 用 纯 铝 及 铝 合 金 铸件 》、JIS H5202《 铝 合金 铸件 》、 
ISO 3522《 铝 及 铝 合 金 铸 件 的 化 学 成 分 和 力学 性 能 》 及 国内 相关 标准 ， 在 内 容 上 参照 了 各 国 
标准 的 优点 ， 同 时 又 结合 了 我 国 的 铸造 铝 合金 生产 的 实际 情况 ， 该 标准 与 国际 先进 标准 处 于 
同一 水 平 。 

该 标准 中 化 学 成 分 、 力 学 性 能 和 热处理 的 技术 要 求 强调 由 供需 双方 商定 ， 突 出 客户 要 求 
的 原则 ， 尽 可 能 满足 客户 的 需求 ， 体 现 标 准 的 适用 性 。 

2. 标准 的 应 用 

(1) 适用 的 范围 

该 标准 为 推荐 性 国家 标准 ， 与 GBAT 9438《 铝 合金 铸件 》 配 套 使 用 ， 便 于 生产 厂家 根据 


各 自 产 品 特点 选择 铸造 铝 合 金 。 
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(2) 牌号 的 选用 

1) Al-Si 类 合金 : 此 类 合金 大 多 数 牌 号 的 结晶 温度 范围 很 小 ， 它 具有 良好 的 力学 性 能 和 
铸造 性 能 ， 适 用 于 各 种 铸造 方法 ， 是 铸造 铝 合 金 中 品种 最 多 ， 用 途 最 广 的 一 类 合金 。 

2) Al-Cu 类 合金 : 此 类 合金 的 力学 性 能 很 高 ， 耐 热 性 好 ， 故 称 耐 热 或 高 强度 铝 合金 。 
它 的 铸造 性 能 及 耐 蚀 性 较 差 。 一 般 多 用 人 砂 型 铸造 ， 复 杂 件 不 宜 用 金属 型 铸造 ， 其 应 用 仅 次 于 
Al-Si 类 合金 ， 主 要 用 作 承 受 大 载 人 答 的 结构 件 和 耐 热 件 。 

3) Al-Mg 类 合金 : 此 类 合金 力学 性 能 高 。 在 大 气 、 海 水 、 碱 性 溶液 介质 中 具有 良好 的 
耐 蚀 性 。 但 长 期 使 用 后 会 出 现 脆 性 ， 并 有 唱 间 腐蚀 倾向 ， 燃 炼 、 铸 造 工 艺 复杂 ， 故 应 用 不 
广 。 多 用 于 船 潜 及 某 些 耐 蚀 性 铸件 。 

4) Al-Zn 类 合金 : 此 类 合金 在 铸造 冷却 条 件 下 有 自动 固 溶 效 应 ， 并 能 自然 时 效 硬 化 ， 
故 可 不 经 热处理 而 获得 较 好 的 强度 。 这 类 合金 的 缺点 是 耐 腐蚀 性 能 差 、 密 度 大 ， 铸 造 时 容易 
产生 热 裂 ， 主 要 用 于 仪表 过 体 类 零件 。 


四 、 标 准 内 容 


GB/T 1173 一 2013 


1 范围 
本 标准 规定 了 铸造 铝 合 金 的 牌号 和 代号 、 技 术 要 求 、 试 验方 法 和 检验 规则 。 
本 标准 适用 于 铝 合金 铸件 〈 不 含 压 铸件 ) 用 的 铸造 铝 合金 。 
2 规范 性 引用 文件 
下 列 文件 对 于 本 文件 的 应 用 是 必 不 可 少 的 。 凡 是 注 日 期 的 引用 文件 ， 仅 注 日 期 的 版 本 适 
用 于 本 文件 。 几 是 不 注 日 期 的 引用 文件 ， 其 最 新 版 本 (包括 所 有 的 修改 单 ) 适用 于 本 文件 。 
GB/T 228. 1 金属 材料 拉 伸 试验 第 1 部 分 : 室温 试验 方法 
GB/T 231.1 金属 材料 布 氏 硬度 试验 第 1 部 分 : 试验 方法 
GB/AT 5678 ”铸造 合金 光谱 分 析 取 样 方法 
GB/T 7999 ” 铝 及 铝 合金 光电 直 读 发 射 光谱 分 析 方 法 
GB/T 8063 ”铸造 有 色 金 属 及 其 合金 牌号 表示 方法 
GBZT 8170 数值 修 约 规则 与 极限 数值 的 表示 和 判定 
GB/T 9438 ” 铝 合 金 铸件 
GB/AT 20975 (所 有 部 分 ) ” 铝 及 铝 合金 化 学 分 析 方 法 
3 ”合金 牌号 和 代号 
3.1 合金 牌号 表示 方法 
铸造 铝 合金 牌号 表示 方法 按 GBAT 8063 的 规定 进行 。 
3.2 合金 代号 
本 标准 中 合金 代号 是 由 表示 铸 铝 的 汉语 拼音 字母 “ZL” 及 其 后 面 的 三 个 阿拉 伯 数 字 组 
成 。ZL 后 面 第 一 位 数字 表示 合金 的 系列 ， 其 中 1、2、3、4 分 别 表示 铝 硅 、 铝 铜 、 铝 镁 、 铝 
锌 系列 合金 ，ZL 后 面 第 二 、 三 位 数字 表示 合金 的 顺序 号 。 
优质 合金 在 其 代号 后 附加 字母 “A”。 
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3.3 ”合金 铸造 方法 、 变 质 处 理 代 号 
S 一 一 人 砂 型 铸造 
J 一 一 金属 型 铸造 
R 一 一 熔 模 铸造 
K 一 一 过 型 铸造 


B 一 一 变质 处 理 
3.4 ”合金 热处理 状态 代号 
F 一 铸 态 
TI 一 人 工时 效 
了 2 一 退火 
了 4 一 一 固 溶 处 理 加 自然 时 效 
T5 一 一 固 溶 处 理 加 不 完全 人 工时 效 
T6 一 一 固 溶 处 理 加 完全 人 工时 效 
了 7 一 一 固 溶 处 理 加 稳定 化 处 理 
T8 一 一 固 溶 处 理 加 软化 处 理 
4 ”技术 要 求 
4.1 化 学 成 分 


4.1.1 铸造 铝 合 金 的 化 学 成 分 见 表 1， 其 杂质 的 允许 含量 见 表 2。 合 金成 分 中 的 主要 元 素 和 
主要 杂质 元 素 (由 需 方 确定 ) 为 必 检 元 素 ， 其 余 杂 质 元 素 仅 在 需 方 要 求 时 才 进 行 分 析 。 
4.1.2 铝 硅 系 需 要 变质 的 合金 用 钠 或 锯 〈 含 钠 盐 和 铝 锯 中 间 合 金 ) 进行 变质 处 理 ， 在 不 降 
低 合金 使 用 性 能 的 前 提 下 ， 人 允许 采用 其 他 变质 剂 或 变质 方法 进行 变质 处 理 。 
4.1.3 在 海洋 环境 中 使 用 时 ，ZL101 合金 中 铜 含量 不 大 于 0.1% 。 
4.1.4 用 金属 型 铸造 时 ，ZL203 合金 中 硅 含 量 允 许 最 高 为 3.0% 。 
4.1.5 ZL105 合金 中 铁 含 量 大 于 0. 4% 时 ， 锰 含量 应 大 于 铁 含量 的 一 半 。 
4.1.6 当 ZL201、ZL201A 合金 用 于 制作 在 高 温 条 件 下 工作 的 零件 时 ， 应 加 入 钳 0.05% ~ 
0. 20% 。 
4.1.7 为 提高 力学 性 能 ， 在 ZL101 、ZL102 合金 中 允许 含 包 0.08% ~0.20% ; 在 ZL203 合 
金 中 人 允许 含 钛 0.08% ~0. 20% 。 此 时 它们 的 铁 含量 应 不 大 于 0.3% 。 
4.1.8 与 食品 接触 的 铝 合 金 制 品 ， 不 允许 含有 皱 ; 砷 含量 不 大 于 0.015% ; 锌 含量 不 大 于 
0.3% ; 铅 含量 不 大 于 0.05% 。 
4.1.9 当 用 杂质 总 和 来 表示 杂质 含量 时 ， 如 无 特殊 规定 ， 其 中 每 一 种 未 列 出 的 元 素 含 量 不 
大 于 0.05% 。 
4.2 力学 性 能 
4.2.1 铸造 铝 合金 在 砂 型 铸造 、 金 属 型 铸造 、 熔 模 铸 造 和 壳 型 铸造 条 件 下 单 铸 试 样 的 力学 
性 能 见 表 3 。 铸 造 铝 合金 用 单 铸 或 附 铸 试 样 检验 力学 性 能 ， 亦 可 用 同 炉 铸件 上 切取 的 本 体 试 
样 检验 ， 附 铸 试 样 和 铸件 本 体 试 样 验 收 指标 按 GBAT 9438 规定 执行 。 
4.2.2 硬度 值 除 需 方 规定 按 表 3 要 求 检验 外 ， 仪 作 参 考 ， 不 作 验 收 依据 。 
4.3 热处理 工艺 

合金 的 热处理 工艺 由 供需 双方 商定 。 推 荐 的 热处理 工艺 见 附录 A。 
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5 试验 方法 
5.1 化 学 成 分 

合金 化 学 成 分 的 检验 方法 按 GBAT 20975 或 GBAT 7999 的 规定 执行 。 在 保证 分 析 精 度 的 
条 件 下 ， 人 允许 使 用 其 他 检测 方法 。 当 分 析 结 果 有 争议 时 ， 应 按 GBAT 20975 进行 仲裁 。 
5.2 力学 性 能 
5.2.1 拉 伸 试 验 按 GBAT 228. 1 的 规定 执行 。 
5.2.2 硬度 试验 按 GBAT 231. 1 的 规定 执行 。 
6 
6 


检验 规则 
.1 组 批 

同一 熔炼 炉 次 、 同 一 热处理 状态 作为 一 个 检验 批 次 。 
6.2 取样 方法 
6.2.1 化 学 成 分 

一 个 熔炼 炉 次 合金 ， 在 浇注 前 或 全 部 铸件 浇注 的 持续 时 间 的 一 半 时 浇注 化 学 成 分 试 样 。 
合金 化 学 成 分 光谱 试 样 及 取样 方法 按 CB/T 5678 规定 执行 ， 也 可 从 铸件 取样 分 析 。 当 浇注 
持续 时 间 超 过 4h， 在 第 二 个 4h 的 一 半 时 另 浇注 化 学 成 分 试 样 进行 分 析 ， 以 此 类 推 。 
6.2.2 力学 性 能 
6.2.2.1 一 个 熔炼 炉 次 合金 ， 在 浇注 前 或 全 部 铸件 浇注 的 持续 时 间 的 一 半 时 浇注 力学 性 能 
试 样 。 当 浇注 持续 时 间 超 过 4h 时 ， 在 第 二 个 4h 的 一 半 时 另 浇注 力学 性 能 试 样 送 检 ， 以 此 类 
推 。 
6.2.2.2 合金 硬度 的 检验 部 位 可 取 自 拉 伸 试 样 夹 持 端 。 
6.3 单 铸 试 样 
6.3.1 可 用 砂 型 铸造 、 金 属 型 铸造 、 熔 模 铸 造 和 学 型 铸造 单 铸 毛坯 试 样 进行 拉 伸 试验 ， 亦 
允许 用 加 工 试 样 进行 拉 伸 试验 。 毛 坏 试 样 上 的 毛刺 和 浇 冒 口 的 残留 量 ， 应 清理 干净 。 
ZL205A 合金 验收 以 加 工 试 样 性 能 为 准 。 当 需要 测定 合金 的 规定 非 比 例 伸 长 应 力 时 ， 应 采用 
加 工 试 样 。 
6.3.2 砂 型 铸造 试 样 的 形状 和 尺 才 见 图 1， 金属 型 铸造 试 样 的 形状 和 尺寸 见 图 2， 砂 型 、 金 
属 型 加 工 试 样 的 形状 和 尺寸 见 图 3 ， 熔 模 铸 造 试 样 的 形状 和 尺寸 见 图 4。 


单位 为 毫米 


图 1 砂 型 铸造 试 样 


6.3.3 砂 型 试 样 应 在 没有 人 工 激 冷 的 砂 型 中 浇注 成 形 ， 且 使 用 的 型 砂 与 铸件 使 用 的 型 砂 相 
同 ， 为 保证 单 铸 试 样 的 质量 ， 推 荐 选用 的 试 样 浇注 工艺 图 样 见 图 B. 1 。 


176 铸造 标准 应 用 手册 


单位 为 毫米 


单位 为 毫米 


tC 许 缩短 或 加 长 试 样 夹 持 端 尺 寸 。 


出 
tr 
MD 


Cb 许 将 R10 改动 ， 只 需 满足 及 >0. 75do (do 为 圆 形 试 样 平行 长 度 的 直径 ) 。 
图 3 砂 型 、 金 属 型 加 工 试 样 


单位 为 毫米 


注 : 允许 缩短 或 加 长 试 样 夹 持 端 尺寸 。 
图 4 ” 熔 模 铸造 试 样 


6.3.4 金属 型 试 样 应 在 金属 型 中 铸 成 ， 为 保证 单 铸 试 样 的 质量 ， 推 荐 选用 的 试 样 浇注 工艺 


图 样 见 附 图 B. 2， 对 于 结晶 温度 范围 宽 的 铝 合 金 (如 Al-Cu 合金 ) 可 经 供需 双方 商定 选用 其 


他 的 金属 模具 。 


6.3.5 人 炊 模 铸造 试 样 应 完全 在 型 邯 中 适 成 ,无需 人 工 冷 却 。 


6.4 判定 及 复 验 


6.4.1 合金 化 学 成 分 第 一 次 送 检 分 析 结 果 不 合格 时 ， 多 许 重 新 取样 分 析 不 合格 元 素 。 乒 多 


ny 


和 


呀 二 早 
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二 次 分 析 仍 不 合格 ， 则 判定 该 熔炼 炉 次 合金 化 学 成 分 不 合格 。 
6.4.2 一 个 炊 炼 炉 次 合金 ， 首 次 送 检 三 根 铸 态 或 热处理 状态 单 铸 试 样 测定 力学 性 能 ， 若 有 


两 根 或 以 上 试 样 的 力学 性 能 符合 表 3 的 规定 ， 则 判定 该 炉 次 合金 力学 怡 
一 次 检验 不 合格 时 ， 可 重复 热处理 后 取样 进行 检验 ， 
若 试验 结果 仍 不 合格 ， 则 判定 该 炉 次 合金 力学 性 能 不 合格 。 
表 1 铸造 铝 合金 化 学 成 分 


上 公 | 
上 月 


奉 还 不 合格 ， 人 允许 进行 第 三 次 


6 合格 。 单 做 试 样 第 


Lb 


热处理 ， 


合金 主要 元 素 (质量 分 数 ) /% 
合金 牌号 合金 代号 
pe i : 人 - 
种 类 Si Cu Mg Zn Mn Ti 其 他 Al 
6.5~ 0.25 ~ 
ZAIS7Mg ZL101 余 量 
5 0.45 
6.5~ 0.25 ~ 0.08 ~ 
ZAISi7MgA ZL101A 余 量 
7.5 0. 45 0. 20 
10.0 ~ 
ZAlSi12 ZL102 余 量 
13.0 
8.0 -~ 0.17 ~ 0.2 ~ 
ZA1Si9Mg ZL104 余 量 
10.5 0.35 0.5 
4.5~ |1.0~ |0.4- 
ZAlSi5Cul Mg ZL105 余 量 
5.5 1.5 0.6 
4.5~ | 1.0~ | 0.4~ 
ZAISiSCul MgA |ZL105A 余 量 
5.5 1.5 0. 55 
7.5~ | 1.0~ |0.3- 0.3~ |0.10 -~ 
ZAlSigCulMg ZL106 余 量 
8.5 1.5 0.5 0.5 0. 25 
Al-Si 
全 会 
听从 6.5~ | 3.5~ 
ZAISi7Cu4 ZL107 余 量 
7.5 4.5 
11.0~ | 1.0~ | 0.4~ 0.3~ 
ZAISi12Cu2Mgl | ZL108 余 量 
13.0 2.0 1.0 0.9 
11.0~ | 0.5~ | 0.8~ 
ZAIlSi12Cul Mgl Nil | ZL109 Ni0.8~1.5 余 量 
13.0 1.5 1.3 
4.0~ | 5.0~ | 0.2~ 
ZAlSi5Cu6Mg ZL110 余 量 
6.0 8.0 0.5 
8.0~ | 1.3~ | 0.4~ 0.10~ |0.10~ 
ZAlSi9Cu2Mg ZL111 余 量 
10.0 1.8 0.6 0.35 | 0.35 
6.5~ 0.45 ~ 0. 10 ~ 
ZAIS7Mg1A ZL114A Be 0 ~0.07 余 量 
7.5 0.75 0. 20 
4.8 -~ 0.4~ | 1.2~ 
ZAISi5Zn1 Mg ZL115 Sb 0.1~0.25 | 余 量 
6.2 0. 65 1.8 
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表 1 ( 续 ) 
合金 . 主要 元 素 (质量 分 数 ) /% 
合金 牌号 合金 代号 
种 类 Si Cu Mg Zn Mn Ti 其 他 Al 
6.5 ~ 0.35 ~ 0. 10 ~ 
ZAlSi8MgBe ZL116 Be 0.15 ~0.40 | 余 量 
8.5 0. 55 0.30 
Al-Si 
人 
Fe 6.0~ | 1.3~ | 0.2~ 0.1~ |0.10~ 
ZAISi7Cu2Mg ZL118 余 量 
8.0 1.8 0.5 0.3 0. 25 
4.5 -~ 0.6~ |0.15 -~ 
ZAlICu5Mn ZL201 余 量 
5.3 1.0 0.35 
4.8~ 0.6~ |0.15~ 
ZAICu5MnA ZL201A 余 量 
5.3 1.0 0.35 
9.0 -~ 
ZAlCul0 ZL202 余 量 
11.0 
4.0 ~ 
ZAlICu4 ZL203 余 量 
5.0 
Al-Cu 
合金 4.6~ 0.6~ |0.15~ 
ZAlCu5MnCdA “| ZL204A Cd0.15 ~0.25 | 余 量 
5.3 0.9 0.35 
Cd0.15 ~0.25 
4.6~ 0.3~ 10.15~ | V0.05~0.3 
ZAlCu5MnCdVA |ZL205A 余 量 
5.3 0.5 0.35 | Zr0.15~0.25 
B 0. 005 ~0.6 
Zr 0.15~0.2 
1.6~ | 3.0~ |0.15~ 0.9~ 
ZAIR5Cu3Si2 ZL207 Ni 0.2 ~0.3 余 量 
2.0 3.4 0.25 1.2 
RE 4.4 ~5.0 
9.5~ 
ZAIMg10 ZL301 余 量 
11.0 
Al-Mg 0.8 ~ 4.5~ 0.1~ 
ZAlMg5Si ZIL303 余 量 
合金 1.3 5.5 0.4 
7.5~ | 1.0~ 0. 10 ~ 
ZAIMg8Znl ZL305 Be 0.03 ~0.10 | 余 量 
9.0 1.5 0. 20 
6.0 ~ 0.1~ | 9.0~ 
ZAlZn11Si7 ZL401 余 量 
风光 8.0 0.3 13.0 
人 
合金 0.5~ | 5.0~ | 0.2~ |0.15~ 
ZAIZn6Mg ZL402 Cr0.4~0.6 余 量 
0. 65 6.5 0.5 0. 25 


注 :“RE” 为 “ 含 饥 混 合 稀土 ”， 


其 中 混合 稀土 总 量 应 不 少 了 


F 98% ， 鱼 含量 不 少 于 45% 。 
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表 2 铸造 铝 合金 杂质 元 素 允 许 含量 


杂质 元 素 (质量 分 数 ) /% 
不 大 于 
合金 信人 金牌 合金 
金 a 4 
日 下 人 作 了 了 le EF 其 他 杂质 
种 类 代 晤 :| Wg 
Si|Cul Mg|lZn Mn Ti | Zr TitZr Be |Ni|Sn|Pb 总 和 
SIJ S J 
ZAISi7 Mg ZL101 |0.5 |0.9 0.2 0.3 |0. 35 0.25 |0.1 0.05|0.05| 1.1 1 1.5 
ZAIS7MgA |ZL101A 10.2 10.2 0.1 0.1 10.10 0.05|0.03| 0.7 | 0.7 
ZAlSi12 ZL102 |0.711.0 0. 3010. 10|0. 1 10.5 10.2 2.0 | 2.2 
ZAISi9 Mg ZL104 |0.6 10.9 0.1 0. 25 0. 15 0.05|0.05| 1.1 | 1.4 
ZAlSiSCul Mg | ZL105 |0.611.0 0.3 | 0.5 0.15 |0.1 0.05|0.05| 1.111.4 
ZAISi5SCul MgA |ZL105A |0.2 |10.2 0.110.1 0.05|0.05| 0.5 | 0.5 
ZAlSigCulMg | ZL106 |0.610.8 0.2 0.05|0.05| 0.9 | 1.0 
ALSi ZAlSi7 Cu4 ZL107 |0.5 |0.6 0.1|0.3 |0.5 0.05|0.05| 1.0 | 1.2 
合金 | ZAlSil2Cu2Mgl | ZL108 0.7 0.2 0. 20 0.3 |0.05|0.05 1.2 
ZAlSil2CulMg1Nill| ZL109 0.7 0.2 |0.2 0.20 0. 05|0. 05 1.2 
ZAISi5Cu6Mg | ZL110 0.8 0.6 |0.5 0. 05 |0. 05 公 7 
ZAlSi9Cu2Mg | ZL111 |0.410.4 0.1 0. 05|0. 05 1.2 
ZAIS7MglA |ZL114A 10.2 10.2 0.2 0.110.1 0.75 | 0.75 
ZAlSi5Znl Mg | ZL115 |10.3 |0.3 0.1 0.1 0.05|0.05| 1.0 | 1.0 
ZAlSi8MgBe ZL116 0.60|0. 60 0.3 0.3 |0.1 0. 20 0.05|0.05| 1.0 | 1.0 
ZAISi7Cu2Mg | ZL118 |0.3 10.3 0.1 0.05|0.05| 1.0 | 1.5 
ZAlCu5Mn ZL201 0.25|0.3 |10.3 0.05|0.2 0.2 0.1 1.0 | 1.0 
ZAlCu5MnA “| ZL201A 0. 15 0.1 0.05|0.1 0. 15 0. 05 0.4 
ZAlCul0 ZL202 |1.011.211.2 0.3|0.8 |0.5 0.5 2.8 | 3.0 
Al-Cu 
ZAlCu4 ZL203 |0.810.811.2 0.05|0.25|0.110.2 10.1 0.05|0.05| 2.1 | 2.1 
合金 
ZAICu5MnCdA | ZL204A |0. 1210. 12 0. 06 0.05|0.1 0. 15 0. 05 0.4 
ZAICu5MnCdVA | ZL205A |0. 15 0. 16 0. 06 0. 05 0.3 | 0.3 
ZAIR5Cu3S2 | ZL207 |0.6 10.6 0.2 0.8 | 0.8 
ZAIMg10 ZL301 |0.3 10.3 10.310.1 0.15|0. 15 0. 1510. 20 0. 07 0.05|0.05|0.05| 1.0 | 1.0 
Al-Mg 
ZAIMg5Si ZL303 |0.5 10.5 0.1 0.2 0.2 0.7 | 0.7 
公公 
日 亚 
ZAIMg8Znl ZL305 |0.3 0.2 10.1 0.1 0.9 
ZAlZn11Si7 ZL401 |0.711.2 0.6 0.5 1.8 | 2.0 
Al-Zn 
J A 
口算 ZAlZn6Mg ZL402 |0.5 |0.8 |0.3 0.25 0.1 1.35 | 1. 65 


注 : 熔 模 、 壳 型 铸造 的 主要 元 素 及 杂质 元 素 含量 按 表 1、 表 2 中 砂 型 指标 检验 。 
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合金 牌号 合金 代号 铸造 方法 金 状态 | 抗 拉 强度 R。 长 率 4 | 布 氏 硬 度 
/MPa /% HBW 
S、J.R、K F 155 2 50 
S、J、R、K T2 135 2 45 
JB T4 185 4 50 
S、R、K T4 175 4 50 
J、JB TS 205 2 60 
ZAISi7Mg ZL101 
S、R、K T5 195 2 60 
SB、RB 、KB T5 195 2 60 
SB、RB 、KB T6 225 1 70 
SB、 RB、 KB T7 195 2 60 
SB、RB 、KB T8 155 3 55 
S、R、K T4 195 5 60 
J、JB T4 225 9 60 
S、R、K T5 235 4 70 
ZAIS7MgA ZL101A SB、 RB、 KB T5 235 4 70 
J、JB TS 265 4 70 
SB、RB KB T6 275 2 80 
J、JB T6 295 3 80 
SB JB、 RB KB F 145 4 50 
J F 155 2 50 
ZAlSi12 ZL102 
SB JB、 RB、 KB T2 135 4 50 
J T2 145 3 50 
S、R、J.K F 150 2 50 
J Tl 200 1.5 65 
ZAlSi9Mg ZL104 
SB、 RB、 KB T6 230 2 70 
J、JB T6 240 2 70 
S、J、R、K TIl 155 0.5 65 
S、R、K T5 215 1 70 
ZAlSi5Cul Mg ZL105 J TS 235 0.5 70 
S、R、K T6 225 0.5 70 
S、J.R、K T7 175 1 65 
SB、R、K T5 275 1 80 
ZA1Si5Cul MgA ZL105A 
J、JB TS 295 2 80 
SB F 175 1 70 
ZAlSi8Cul Mg ZL106 
JB Tl 195 1.5 70 
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表 3 ( 续 ) 
力学 性 能 = 
合金 
种 类 合金 牌号 合金 代号 铸造 方法 合金 状态 | 抗 拉 强 度 Ru | 伸 长 率 4 | 布 氏 硬度 
Te 
/MPa /% HBW 
SB T5 235 2 60 
JB T5 255 2 70 
SB T6 245 1 80 
ZAlSi8 Cul Mg ZL106 
JB T6 265 2 70 
SB T7 225 2 60 
JB T7 245 2 60 
SB F 165 2 65 
SB T6 245 2 90 
ZAIlSi7Cu4 ZL107 
J F 195 2 70 
J T6 275 2.5 100 
J Tl 195 = 85 
ZAlSil2Cu2Mgl ZL108 
J T6 255 三 90 
J Tl 195 0.5 90 
ZAISi12Cul Mgl1 Nil ZL109 
J T6 245 es 100 
S F 125 = 80 
Al-Si J F 155 < 80 
ZAlSiS Cu6 Mg ZL110 
合金 S Tl 145 = 80 
J Tl 165 到 90 
J F 205 1.5 80 
ZAlSigCu2Mg ZL111 SB T6 255 1.5 90 
J、JB T6 315 2 100 
SB T5 290 2 85 
ZAlSi7Mgl A ZL114A 
J、JB T5 310 3 95 
S T4 225 4 70 
J T4 275 6 80 
ZAlSi5Zn1 Mg ZL115 
S T5 275 3.5 90 
J T5 315 5 100 
S T4 255 4 70 
J T4 275 6 80 
ZAlSi8 MgBe ZL116 
S T5 295 罗 85 
J T5 335 4 90 
SB RB T6 290 1 90 
ZAISi7Cu2Mg ZL118 
JB T6 305 2.5 105 
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表 3 ( 续 ) 
力学 性 能 ”= 
合金 人 入 只 全 公仆 旦 二 公会 站 ER 
种 类 合金 牌号 合金 代号 铸造 方法 合金 状态 | 抗 拉 强度 R, 伸 长 率 4 | 布 氏 硬 度 
Pe 
/MPa /% HBW 
S.J.R.K T4 295 8 70 
ZAlCu5 Mg Z1201 S.J.R.K T5 335 4 90 
ALCu S 7 315 2 80 
合金 ZAICu5MgA ZI201A S.J.R.K T5 390 8 100 
S.J F 104 一 50 
ZAlCul0 ZIL202 
S.J T6 163 = 100 
S、R、K T4 195 6 60 
J T4 205 6 60 
ZAlCu4 Z1203 
S、R、K T5 215 3 70 
J T5 225 3 70 
ALCu ZAlCu5MnCdA ZIL204A S T5 440 4 100 
合金 S T5 440 7 100 
ZAlCu5MnCdVA ZIL205A S T6 470 3 120 
S T7 460 2 110 
S Tl 165 EF 75 
ZAIR5Cu3Si2 ZIL207 
J Tl 175 = 75 
ZAIMgl0 ZL301 S、J、R T4 280 9 60 
Al-Mg 
ee ZAIMg5Si Z1303 S.J.R.K F 143 1 55 
ES 
ZAIMg8Znl Z1305 S T4 290 8 90 
S、R、K Tl 195 2 80 
ZAlZn11Si7 Z1401 
Al-Zn J Tl 245 1.5 90 
合金 J Tl 235 4 70 
ZAIZn6Mg ZL402 
S Tl 220 4 65 


6.4.3 单 铸 试 样 的 热处理 必须 与 同一 批 次 浇注 的 铸件 同 炉 热处理 。 

6.4.4 ”各 种 铸造 方法 均 允 许 用 砂 型 或 金属 型 试 样 测定 力学 性 能 ， 并 按 砂 型 或 金属 型 试 样 的 
相应 指标 验收 。 
6.4.5 ”硬度 不 合格 可 重复 热处理 , 但 总 热处理 次 数 不 得 多 于 3 次 ， 热 处 理 后 的 合金 ， 除 检 
验 人 硬度 外 ， 还 需 检验 合金 的 抗 拉 强度 和 伸 长 率 。 

6.4.6 当 拉 伸 试 样 存在 铸造 缺陷 或 由 于 试验 本 身 故 障 造成 检验 结果 不 合格 的 ， 不 计 人 检验 
次 数 ， 但 是 需要 更 换 试 样 重新 送 检 。 

6.4.7 当 测 得 的 化 学 成 分 和 力学 性 能 数值 遇 界 限 值 时 ， 人 允许 按 本 标准 规定 的 有 效 位 数 进行 
修 约 ， 修 约 规则 按 GBAT 8170 执行 。 
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附 录 A 
( 资料 性 附录 ) 
推荐 的 热处理 工艺 


> 
钴 
大 
ea 


热处理 工艺 
铸造 铝 合 金 热 处 理工 艺 规范 见 表 A. 1。 
表 A.1 热处理 工艺 规范 


固 溶 处 理 时 效 处 理 
合金 
合金 牌号 。 “| 合金 代号 | 一 冷却 介 
日 下 作 也 全 过 、 冷却 介质 及 
状态 | 温度 /<C 时 间 /h | 温度 /CC ”| 时 间 / | 冷却 介质 
温度 /人 C 
T4 535 +5 6~12 水 60~100 室温 三 24 一 
室温 三 8 空气 
La 535 +5 6~12 水 60~100 
ZAISi7 MgA ZLI01A 再 155 +5 2~12 空气 
室温 三 8 空气 
T6 535 +5 6~12 水 60~100 
再 180+5 | 3~8 空气 
3 525 +5 4~6 水 60~100 160 +5 3~5 空气 
ZAISiSCul MgA ZL105A 
T7 525 +5 4~6 水 60~100 225 +5 3~5 空气 
室温 =8 室 气 
ZAISi7Mgl A ZL114A TS 535 +5 10~14 水 60~100 
再 16045 | 4~8 空气 
T4 $540 +5 10~12 水 60~100 
ZAISiSZnl Mg ZL115 150 +5 3~5 空气 
TS S40 +5 i012 水 60~100 
T4 535 +5 10~14 水 60~100 室温 三 24 一 
ZAlSi8MgBe -AB 
Ts 535 +5 10~14 水 60~100 175 +5 6 空气 
490 +5 4 -6 室温 >=8 空气 
ZAISi7Cu2Mg ZL118 T6 再 510 +5 6~8 水 60~100 
160 +5 7~9 空气 
520 +5 8~10 
535 +5 7~9 水 60~100 室温 三 24 一 
ZAICu5 MnA ZL201A TS 
再 545 +5 7~9 水 60~100 160 +5 6~9 
530 +5 9 
ZAICu5 MnCdA ZL204A TS 
再 540 +5 9 水 20~60 175 +5 3~5 
TS 538 +5 10~18 155 +5 8~10 
ZAICu5MnCdVA ZL205A T6 538 +5 10~18 水 20~60 175 +5 4~5 
T7 538 +5 10~18 190 +5 2~4 
ZAIRESCu3Si2 ZE207 Tl 200 +5 ~10 
435 +5 8~10 
ZAIMg8Znl ZIL305 可 未 水 80 ~100 室温 4 一 
490 +5 6 ~8 


A.2 固 溶 处 理 
回 溶 处 理 时 ， 装 炉 温度 一 般 在 300 CC 以 下 ,升温 ( 升 至 固 溶 温度 ) 速度 以 100 %Ah 为 


需 直 接 升 至 第 二 阶段 温度 。 


注 图 样 
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录 B 
试 样 


( 资料 性 附录 ) 


附 


在 两 个 阶段 间 不 允许 停留 冷却 ， 


推荐 的 单 铸 


NE 


I re | 
KE 寺 计 ] 


砂 型 单 铸 试 样 
砂 型 试 样 浇注 工艺 图 样 见 图 B. 1 。 
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宜 。 固 溶 处 理 中 如 需 阶段 保温 ， 


B.1 


砂 型 试 样 浇注 工艺 图 样 


图 B.1 
见 图 B. 2。 


浇注 工艺 图 检 


金属 型 试 样 


金属 型 单 铸 试 样 


B.2 
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单位 为 毫米 


朝向 顶端 的 余 度 41000 


rs 
nn 


J 
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一 、 标 准 概 况 


GB/T 9438《 铝 合金 铸件 》 于 1988 年 首次 制定 ， 并 于 1999 年 进行 第 1 次 修订 ，2012 年 
进行 第 2 次 修订 。 

全 国 铸 造 标准 化 技术 委员 会 委托 沈阳 铸造 研究 所 等 11 家 单位 共同 修订 国家 标准 《 铝 合 
金 铸 件 》。 该 标准 于 2013 年 9 月 批准 发 布 ，2014 年 6 月 1 日 起 实施 。 

二 、 标 准 的 主要 内 容 

该 标准 适用 于 采用 砂 型 铸造 和 特种 铸造 (不 含 压铸 ) 生产 的 铝 合 金 铸件 ， 并 与 CBAT 
1173 《铸造 铝 合 金 》 配 套 使 用 。 

1. 规范 性 引用 文件 

按照 CBMT 1. 1 一 2009 的 要 求 ， 原 标准 “引用 标准 ”修改 为 “规范 性 引用 文件 ”。 该 标 
准 列 出 了 11 个 规范 性 引用 文件 的 编号 和 名 称 ， 主 要 关于 铝 合金 铸件 的 技术 要 求 和 试验 方法 。 
相 比 原 标准 ， 该 标准 增加 了 GB/T 231.1、HB/Z 61、GB/T 20975 (所 有 部 分 ) 、GBZT 7999 
等 规范 性 引用 文件 ， 将 GBAT 6060. 1 一 1997《 表 面 粗糙 度 比较 样 块 ” 铸 造 表 面 》 改 为 CBMT 
15056 《铸造 表面 粗糙 度 评定 方法 》， 并 删除 了 GBAT 11346《 铝 合金 铸件 X 射线 照相 检验 
针 孔 〈 圆 形 ) 分 级 》; 且 规 范 性 引用 文件 现 全 部 采用 最 新 版 的 标准 名 称 和 标号 ， 使 用 者 可 据 
此 查阅 原文 以 加 深 了 解 和 应 用 该 标准 。 
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2. 技术 要 求 

该 标准 修改 了 部 分 技术 要 求 ， 具 体 如 下 。 

1) 增加 了 “对 铸件 有 其 他 力学 性 能 要 求 时 ， 其 技术 要 求 和 验证 方法 由 供需 双方 协商 
后 ， 在 图 样 或 有 关 技 术 文件 中 规定 。 ”因为 在 铸件 的 实际 生产 中 ， 会 出 现 需 方 要 求 检 验 除 抗 
拉 强 度 、 伸 长 率 和 硬度 以 外 其 他 力学 性 能 指标 的 情况 。 


2) 熔 模 和 石膏 型 铝 合 金 甸 件 越 来 越 多 ， 但 原 标准 未 涉及 熔 模 和 石膏 型 铝 合 金 铸 件 非 加 
工 面 和 加 工 后 表面 质量 的 具体 要 求 。 参 照 HB 963 《 铝 合 金 铸件 》 相 关内 容 ， 该 标准 增加 了 


熔 模 和 石膏 型 铸件 表面 质量 的 具体 要 求 。 

3) 铸件 内 部 质量 : 

中 对 于 圆 形 针 孔 的 评判 标准 ， 原 标准 中 规定 “铸件 内 部 针 孔 ， 当 用 X 射线 照相 方法 检 
验 时 ， 对 于 工 类 铸件 或 液压 、 气 压 件 应 按 GBAT 11346 和 HB 6578 的 2 级 验收 。” 而 HB 6578 
等 同 采用 美国 ASTM E155《 铝 、 镁 铸件 检验 用 标准 参考 射线 底片 》， 已 包含 CBMT 11346 
“ 圆 形 针 孔 的 评判 ”部 分 ， 原 标准 中 共同 引用 这 两 个 标准 ， 存 在 重复 。 因 此 ， 该 标准 规定 铸 
件 内 部 针 孔 ， 当 用 X 射线 照相 方法 检验 时 ， 工 类 铸件 或 液压 、 气 压 件 内 部 圆 形 针 孔 应 按 HB 
6578 中 2 级 验收 ， 并 删除 了 GB/AT 11346 。 

@ 随 着 大 型 部 件 轻 量 化 的 发 展 ， 我 国 铝 合 金 超大 型 铸件 的 应 用 越 来 越 多 。 该 标准 增加 了 
$ >30 000cm 超大 型 铝 合金 铸件 允许 的 焊 补 面积 和 数量 要 求 。 对 于 一 般 情 况 ， 该 标准 规定 5 
>30 000cm 超大 型 铸件 允许 修补 的 面积 、 数 量 要 求 见 表 3. 6-1; 对 于 特殊 情况 ， 焊 补 面积 、 
焊 补 次 数 和 和 焊 补 最 大 深度 按 供 需 双 方 签订 的 技术 协议 执行 。 


表 3.6-1 SS >30 000cm 允许 修补 的 面积 、 数 量 要 求 


铸件 表面 积 。 | 焊 补 面积 不 大 于 路 补 处 交 焊 补 最 大 深度 “| 一 个 铸件 上 
铸件 类 型 ~ 修补 处 数 焊 补 最 大 深度 个 铸件 
/cm? /cm’ 不 多 于 /个 /mm 总 焊 补 数 
9 5 无 规定 
组 5 无 规定 
超大 型 铝 合 爹 钛 件 | 5S >30 000 es 
30 1 25 
40 人 2 20 


注 : 1. 焊 补 面积 是 指 扩 修 后 的 面积 。 
2. 焊 补 面积 小 于 2cm 的 焊 区 ,不 计 入 焊 补 数 。 


ee 


(3 在 对 铝 合金 铸件 X 射线 照相 检验 时 ， 会 出 现 无 法 检验 的 讶 区， 该 标准 增加 了 “对 难 
以 进行 X 射线 照相 检验 的 盲区 部 位 ， 应 由 供需 双方 商定 抽样 解剖 检查 ”的 规定 。 

4) 铸件 的 修补 。 原 标准 采用 锤 击 对 铸件 进行 修补 ， 但 锤 击 会 对 铸件 造成 损坏 ， 故 该 标 
准 删除 了 和 锤 击 修补 方法 。 
3. 试验 方法 

参照 国际 标准 ， 结 合 国内 铝 合金 铸件 生产 实际 情况 ， 增 加 了 铸件 化 学 成 分 检验 方法 ， 明 
确 了 力学 性 能 检验 方法 和 诡 光 检验 标准 。 
1) ISO 3522《 铝 及 铝 合金 铸件 的 化 学 成 分 和 力学 性 能 》 中 规定 允许 用 发 射 光 谱 测定 合 
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金 的 化 学 成 分 ， 光 谱 测 定 化 学 成 分 具有 快速 、 方 便 及 高 效 等 特点 ， 且 光谱 测定 合金 化 学 成 分 
的 技术 成 熟 ， 结 果 可 靠 ， 故 该 标准 中 增加 了 铸件 化 学 成 分 允许 用 光谱 检验 方法 。 

2) 原 标 准 未 明确 硬度 试验 依照 的 标准 ， 该 标准 明确 了 硬度 试验 按 CBMT 231. 1 的 规定 
执行 。 

3) 原 标准 规定 钴 件 按 图 样 要 求 进行 奖 光 无 损 检 测 或 煤油 浸润 等 渗 漏 检查 ， 但 没有 提 到 
渗 漏 检查 参考 的 标准 ， 该 标准 规定 荧光 或 煤油 渗 漏 检验 按 HB/Z 61 的 规定 执行 。 

4) 原 标 准 规定 铸件 非 加 工 表 面 粗 烟 度 评级 按 GBAT 6060. 1 执行 但 GBAT 6060. 1 并 未 
涉及 表面 粗 烟 度 的 评级 。 查 阅 国 家 标准 资料 ，GBAT 15056 是 关于 表面 粗糙 度 评级 的 标准 。 
该 标准 将 铸件 非 加 工 表面 粗糙 度 评 级 按 GBAT 6060. 1 执行 改 为 按 GBAT 15056 的 规定 执行 。 

4. 检验 规则 

参照 国外 标准 ， 结 合 国内 生产 实际 情况 ， 修 改 了 部 分 检验 规则 。 

1) 修改 了 组 批 的 定义 ， 规定: 同一 熔炼 炉 次 的 合金 、 在 8 h 以 内 浇注 的 、 采 用 同一 热 
处 理工 艺 的 相同 铸件 为 一 批 。 特 殊 情 况 下 的 组 批 由 供需 双方 商定 。 该 标准 强调 在 规定 时 间 内 
同一 熔炼 炉 次 、 同 一 热处理 工艺 和 相同 铸件 才 为 一 个 批 次 ， 原 标准 强调 在 规定 时 间 内 同一 炊 
炼 炉 次 、 同 一 热处理 工艺 和 浇注 铸件 的 重量 为 一 个 批 次 。 原 标准 强调 浇注 铸件 重量 ， 在 生产 
中 不 同 铸件 的 质量 要 求 不 同 ， 把 它们 作为 一 个 批 次 会 出 现 不 合理 现象 ， 所 以 该 标准 强调 相同 
铸件 才 是 作为 一 个 批 次 的 前 提 。 

2) 为 了 突出 客户 的 需求 性 ， 原 标准 规定 不 需 检验 的 项 目 修 改 为 当 需 方 要 求 检 验 时 才 进 
行 检 验 。 

3) 原 标准 中 已 规定 “ 当 设 计 部 门 或 需 方 要 求 I[ 类 、 开 类 铸件 切取 试 样 的 力学 性 能 高 于 
上 述 要 求 时 ， 应 取得 供 方 的 同意 ” ， 而 “ 当 用 户 对 切取 试 样 力学 性 能 要 求 不 同 于 该 标准 时 ， 
应 与 铸件 生产 三 协商 按 专用 技术 文件 规定 进行 ”与 其 意思 重复 ， 因 此 删除 。 

4) 试 样 存在 铸造 缺陷 会 对 试 样 拉 伸 试验 产生 影响 ， 降 低 拉 伸 性 能 值 ， 不 能 很 好 地 反应 
出 铸件 的 力学 性 能 。 该 标准 增加 了 “ 当 试 样 存在 铸造 缺陷 时 或 由 于 试验 本 吴 故 障 造成 检验 
结果 不 合格 的 ， 不 计 入 检验 次 数 中 ， 但 是 需要 重新 更 换 试 样 送 检 。” 

5) 删除 了 原 标准 中 “工艺 检验 ”部 分 。 查 阅 ASTM B26《 铝 合金 砂 型 铸件 》、ASTM 
B108《 铝 合金 永久 型 铸件 》 和 HB 9%63 《 铝 合金 铸件 》 中 都 未 把 工艺 检验 放 在 标准 内 ， 同 时 
为 了 使 标准 内 容 简洁 ， 该 标准 删除 了 原 标准 中 的 “工艺 检验 ”部 分 。 


三 、 标 准 的 特点 与 应 用 


1. 标准 的 特点 

该 标准 是 对 GBAT 9438 一 1999《 铅 合金 铸件 》 的 修订 。 在 修订 过 程 中 吸收 了 近年 来 我 
日 合金 铸件 生产 方面 所 取得 的 成 果 ， 并 参照 了 国外 先进 标准 及 国内 相关 标准 。 它 综合 了 各 
标准 的 优点 ， 同 时 结合 了 我 国 国情 ， 具 有 当前 世界 先进 水 平 。 标 准 中 强调 供需 协商 ， 体 现 出 
在 市 场 经 济 条 件 下 ， 突 出 客户 要 求 ， 尽 可 能 满足 客户 要 求 的 特点 。 

2. 标准 的 应 用 

该 标准 为 推荐 性 国家 标准 ， 与 CBMT 1173 《和 铸造 铝 合金 》 配套 使 用 ,便于 生产 三 家 根据 
产品 的 特点 选择 铝 合金 铸件 的 质量 要 求 ， 确 保 铝 合金 铸件 产品 的 质量 满足 需 方 的 要 求 ， 适 用 
于 国内 铝 合金 铸件 〈 不 含 压铸 件 ) 的 设计 、 科 研 、 生 产 和 经 营 。 


国 
国 
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四 、 标 准 内 容 
GB/T 9438—2013 


名 合金 铸件 
1 范围 
本 标准 规定 了 铝 合金 铸件 的 分 类 、 技 术 要 求 、 试 验方 法 、 检 验 规则 以 及 标志 、 包 装 、 运 
输 和 贮存 。 
本 标准 适用 于 采用 砂 型 铸造 和 特种 铸造 〈 不 含 压铸 ) 生产 的 铝 合 金 狼 件 。 


2 规范 性 引用 文件 

下 列 文件 对 于 本 文件 的 应 用 是 必 不 可 少 的 。 凡 是 注 日 期 的 引用 文件 ， 仅 注 日 期 的 版 本 适 
用 于 本 文件 。 凡 是 不 注 日 期 的 引用 文件 ， 其 最 新 版 本 (包括 所 有 的 修改 单 ) 适用 于 本 文 
件 。 

GB/T 228.1 金属 材料 拉 伸 试验 第 1 部 分 : 室温 试验 方法 

GB/T 231.1 金属 材料 布 氏 硬度 试验 第 1 部分: 试验 方法 

GB/T 1173 ”铸造 铝 合 金 

GBZT 6414 ”铸件 尺寸 公差 和 机 械 加 工 余 量 

GB/T 7999 ” 铝 及 铝 合金 光电 直 读 发 射 光谱 分 析 方 法 

GB/T 11351 铸件 重量 公差 

GB/AT 15056 ”铸造 表面 粗糙 度 ” 评 定 方法 

GB/AT 20975 (所 有 部 分 ) ” 铝 及 铝 合金 化 学 分 析 方 法 

HB 6578 ” 铝 镁 合金 铸件 检验 用 标准 参考 射线 底片 

HB/Z 61 渗透 检验 

JB/AT 7946. 3 ”铸造 铝 合 金 金 相 ”和 铸造 铝 合 金针 孔 
3 铸件 分 类 

铸件 分 类 见 表 1 。 


表 1 铸件 的 分 类 
类 别 定 义 
I 类 承受 重 载荷 ， 工 作 条 件 复 杂 ， 用 于 关键 部 位 ， 铸 件 损坏 将 危及 整 机 安全 运行 的 重要 铸件 
了 类 承受 中 等 载荷 ， 用 于 重要 部 位 ， 铸 件 损坏 将 影响 部 件 的 正常 工作 ， 造 成 事故 的 铸件 
亚 类 承受 轻 载荷 或 不 承受 载荷 ， 用 于 一 般 部 位 的 铸件 
4 ”技术 要 求 


4.1 化 学 成 分 

4.1.1 合金 的 化 学 成 分 应 符合 GBAT 1173 的 规定 。 

4.1.2 ”对 于 不 承受 载荷 或 承受 轻 载荷 且 没 有 特殊 物理 性 能 和 使 用 性 能 要 求 的 亚 类 铸件 ， 经 
需 方 同意 ， 可 不 进行 化 学 成 分 分 析 。 

4.2 供 货 状 态 

4.2.1 按 GBZT 1173 的 规定 ， 铸 件 呈 铸 态 或 热处理 状态 供 货 。 
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4.2.2 铸件 的 供 货 状态 应 由 需 方 在 图 样 或 技术 协议 中 规定 。 

4.3 力学 性 能 

4.3.1 单 铸 试 样 的 力学 性 能 应 符合 GBAT 1173 的 规定 。 

4.3.2 铸件 按 其 类 别 检验 附 铸 或 本 体 试 样 力学 性 能 。 

4.3.2.1 用 附 铸 试 样 或 从 铸件 上 切取 的 本 体 试 样 检验 力学 性 能 ， 三 根 试 样 的 抗 拉 强度 和 伸 
长 率 的 平均 值 分 别 不 低 于 GBAT 1173 规定 值 的 75% 和 50% 。 人 允许 其 中 一 根 试 样 的 性 能 偏 低 : 
工 类 铸件 指定 部 位 的 抗 拉 强 度 和 伸 长 率 分 别 不 低 于 规定 值 的 70% 和 40% ， 工 类 铸件 非 指定 
部 位 和 工 类 铸件 分 别 不 低 于 规定 值 的 65% 和 40% 。 

4.3.2.2 按 图 样 或 技术 协议 的 规定 ， 对 铸件 的 指定 部 位 进行 硬度 检验 ， 其 硬度 值 不 低 于 
CB/T 1173 的 规定 。 

4.3.3 对 铸件 有 其 他 力学 性 能 要 求 时 ， 其 技术 要 求 和 检验 方法 由 供需 双方 协商 后 ， 在 图 样 
或 技术 协议 中 规定 。 

4.4 几何 形状 、 尺 寸 和 重量 公差 

4.4.1 铸件 的 几何 形状 和 尺 才 应 符合 图 样 的 要 求 ， 铸 件 尺 二 公差 应 符合 GBAT 6414 的 规 


定 。 

4.4.2 铸件 重量 应 符合 图 样 或 技术 协议 的 要 求 ， 铸 件 重量 公差 应 符合 GBAT 11351 的 规 
定 。 

4.5 表面 质量 


4.5.1 铸件 表面 粗糙 度 应 符合 图 样 或 技术 协议 的 要 求 。 
4.5.2 铸件 应 清理 干 交 ,不 得 有 毛刺 、 飞 边 ， 非 加 工 表面 上 的 浇 冒 口 应 清理 至 与 铸件 表面 
齐 平 。 待 加 工 面 上 浇 冒 口 的 残留 量 应 在 图 样 规定 的 余 量 范围 内 ， 如 果 没 有 专门 规定 ， 一 般 不 
应 高 出 铸件 表面 5 mm， 但 不 得 影响 射线 检查 。 
4.5.3 ”和 铸件 表面 不 允许 有 冷 隔 、 裂 纹 、 缩 筷 、 穿 透 性 缺陷 及 严重 的 残缺 类 缺陷 (如 浇 不 
足 、 机 械 损伤 等 ) 。 
4.5.4 铸件 待 加 工 表面 上 允许 有 经 加 工 可 去 除 的 任何 缺陷 。 
4.5.5 铸件 上 作为 加 工 基 准 所 用 的 部 位 应 平整 。 
4.5.6 除 另 有 规定 外 ， 在 金属 型 铸件 的 非 加 工 表 面 上 ， 允 许 有 铸 型 分 型 、 错 箱 、 顶 杆 及 排 
气 塞 等 痕迹 ， 但 凸 出 处 不 应 超过 表面 1 mm 或 目下 处 不 应 低 于 表面 0.5 mm。 
4.5.7 砂 型 、 金 属 型 铸件 的 非 加 工 表 面 和 加 工 后 表面 ， 一 般 人 允许 有 : 
a) 单个 孔洞 : 

在 非 加 工 表 面 上 ， 单 个 孔洞 的 最 大 直径 不 大 于 3 mm， 深 度 不 超过 壁 厚 的 1/3 。 在 安 

装 边 上 不 应 超过 壁 厚 的 1/4， 且 不 大 于 1.5 mm。 在 上 述 缺陷 的 同一 截面 的 反面 ， 不 


得 有 类 似 缺陷 。 
在 加 工 后 表面 上 ， 单 个 孔洞 的 最 大 直径 不 大 于 1.5 mm， 深 度 不 超过 壁 厚 的 1/3， 且 
不 大 于 1 mm。 

b) 成 组 孔洞 : 


对 于 1]、 本 类 和 铸件 的 孔洞 ， 最 大 直径 不 大 于 1. 5mm， 深 度 不 起 
大 于 lmm; 对 于 亚 类 铸件 ， 最 大 直径 不 大 于 2mm ， 深 度 不 超过 
于 1. 5mm。 


过 壁 厚 的 1/3, 且 不 
壁 厚 的 1/3， 且 不 大 
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上 述 缺 陷 的 数量 、 边 距 等 应 符合 表 2 的 规定 。 
4.5.8 熔 模 和 石膏 型 铸件 的 非 加 工 和 加 工 后 表面 上 ， 经 清理 干 交 后 允许 有 : 
a) 最 大 直径 不 大 于 1mm， 深 度 不 大 于 0. 5mm 的 单个 孔洞 ， 在 3cm x3cm 面积 上 数量 不 
多 于 3 个 ， 且 边 距 不 小 于 10mm。 在 一 个 铸件 的 非 加 工 表 面 上 孔洞 总 数 不 多 于 5 个 ， 
加 工 后 表面 上 不 多 于 3 个 。 直 径 和 深度 不 大 于 0. 3mm 的 单个 孔洞 不 计 。 
b) 直径 和 深度 不 大 于 0.3mm 的 密集 性 气孔 ， 其 分 布 区 域 面积 不 得 超过 受 检 面积 的 


10% 。 
表 2 表面 孔洞 限量 
单个 孔洞 成 组 孔 浙 
在 i 10cm a 站 ge x3cm Ra ea 
铸件 表面 积 /em2 | 单位 面积 上 | 孔洞 边 距 /mm Ei 单位 面积 为 一 a 件 边缘 的 距离 
孔洞 总 数 / 个 不 小 于 不 多 于 组 其 孔洞 数 / 个 不 多 于 /mm 
不 多 于 不 多 于 
I I | 五 | I 工 | 亚 I 工 | 亚 I I | 五 | I 工 | 亚 
<1 000 2 |4|161151111014 156 ps | Es | 沪 
1000~3000 |214|16|115.,10|110 46 8|19 | 213|14|12 13 14 > 
>3000~6000 |2|14|16|115110 11 110 110113 12 13 11411213 14 | 洞 最 大 直径 
>6000-8000|2 1416115111l111511517|12131413 14 |16 | 的 2 信 
>8000~30000| 2 |416 115110110 181181201213 1413 14 16 
>30 000 2|4|1611511111201221231213141314156 
注 : 在 非 加 工 表面 上 最 大 直径 小 于 lmm， 加 工 后 表面 上 最 大 直径 小 于 0. Smm 的 单个 孔洞 不 巴 计 算 。 


4.5.9 工 类 或 液压 、 气 压 等 铸件 的 加 工 表 面 一 般 按 JBAT 7946. 3 的 2 级 针 孔 验收 ， 局 部 允 
许 3 级 针 孔 但 一 般 不 超过 受 检 面积 的 253% 。 当 气 密 性 试验 满足 设计 要 求 时 ， 人 允许 降 一 级 验 
收 。 开 类 铸件 按 3 级 针 孔 验收 。 
4.5.10 除 另 有 规定 外 ， 螺 纹 孔 内 部 起 始 旋 和 人 4 个 牙 距 之 内 不 允许 有 缺陷 。4 个 牙 距 之 外 是 
否 人 允许 有 缺陷 以 及 允许 缺陷 的 大 小 、 数 量 应 符合 图 样 或 技术 协议 的 规定 。 
4.5.11 铸件 非 加 工 表 面 上 的 铸 字 和 标志 应 清晰 可 辨 , 位置 和 字体 应 符合 图 样 要 求 。 
4.5.12 ”对 不 同 于 本 标准 规定 的 铸件 表面 缺陷 ， 应 符合 图 样 或 技术 协议 的 规定 。 
4.6 内 部 质量 
4.6.1 各 类 铸件 内 部 不 允许 存在 裂纹 。 各 类 铸件 内 部 缺陷 应 符合 HB 6578 的 规定 ， 人 允许 级 
别 见 表 3。 工 类 非 指定 部 位 和 开 类 液压 、 气 压 件 内 部 圆 形 针 孔 按 2 级 验收 ， 局 部 允许 4 级 针 
孔 ， 但 不 超过 受 检 面 积 的 253% 。 当 气 密 性 试验 满足 要 求 时 ， 人 允许 按 4 级 验收 。 

表 3 ”内 部 缺陷 允许 级 别 


I 类 和 铸件 指定 部 位 I 类 和 铸件 非 指定 部 位 和 了 类 和 铸件 其 他 和 铸件 
缺陷 种 类 衬 厚 兰 厚 兰 厚 
Et 壁 厚生 12mm 生计 壁 厚 和 12mm 人 壁 厚生 12mm 壁 悍 
> 12mm ~S0mm >12mm ~50mm >12mm ~50mm 
到 形 针 孔 2 2 4 4 二 
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表 3 ( 续 ) 
1 类 铸件 指定 部 位 I 类 铸件 非 指定 部 位 和 开 类 铸件 其 他 铸件 
缺陷 种 类 壁 厚 壁 厚 辟 厚 
0 Te > i i > Pe ep re > 人 
长 形 针 孔 1 1 2 = 二 
气孔 1 1 2 3 5 5 
缩 孔 1 一 2 一 3 
琉 松 1 1 2 2 4 3 
夹杂 物 ( 低 密度 ) 1 1 2 2 4 4 
夹杂 物 (高 密度 ) 1 1 2 1 4 3 


4.6.2 上 述 缺 陷 允 许 级 别 ， 是 指 其 中 一 种 缺陷 单独 存在 时 的 规定 。 如 两 种 或 两 种 以 上 不 同 
类 型 的 缺陷 同时 存在 ， 应 符合 技术 协议 的 规定 。 

4.6.3 铸件 内 部 的 俩 析 ， 应 符合 技术 协议 的 规定 。 

4.6.4 有 和 气 密 性 要 求 的 铸件 ， 应 按 图 样 或 技术 协议 的 规定 进行 气 密 性 试验 。 必 要 时 ， 人 允许 
对 铸件 进行 浸 活 处 理 。 

4.6.5 如 需 方 要 求 检验 铸件 的 断口 或 显 微 组 织 时 ， 由 供需 双方 商定 。 

4.7 铸件 修补 及 校正 

4.7.1 可 用 打磨 的 方法 清除 缺陷 ， 打 磨 后 的 尺寸 ， 应 符合 铸件 尺寸 公差 的 要 求 。 

4.7.2 变形 的 铸件 允许 用 机 械 方法 校正 ， 校 正 后 应 全 部 检查 是 否 有 裂纹 产生 。 

4.7.3 除 另 有 规定 外 ， 铸 件 可 用 焊 补 的 方法 修复 。 焊 补 方法 由 供需 双方 商定 。 

4.7.4 除 另 有 规定 外 ， 焊 补 用 填充 金属 应 与 铸件 合金 一 致 。 

4.7.5 ” 当 采 用 握 弧 焊 焊 补 时 ， 焊 补 面积 、 焊 补 次 数 和 焊 补 最 大 深度 ， 一 般 应 符合 表 4 的 规 


定 。 特 殊 情 况 下 的 焊 补 ， 由 供需 双方 商定 。 
表 4 铸件 允许 的 焊 补 面积 及 数量 
一 个 铸件 上 
焊 补 面积 /em” 焊 补 处 数 “个 焊 补 最 大 焊 区 边缘 
区 类 型 洲 件 表面 积 /cm? 总 焊 补 数 / 个 
铸件 类 铸件 表面 和 不 天 于 不 多 于 深度 /mm 焊 针 煞 | 最 小 间距 
不 多 于 
小 型 件 <1 000 10 ($36mm) 3 一 3 
10 3 二 
1 000 ~3 000 5 
15 ($44mm) 2 一 
10 4 一 
中 型 件 
15 3 不 小 于 相 
>3 000 ~6 000 10 _ 
20 (50mm ) 2 10 邻 两 焊 区 最 
25 ($56mm) 1 8 大 直径 的 和 
10 4 二 
15 4 一 
大 型 件 >6 000 ~30 000 13 
20 3 10 
25 2 8 


192 铸造 标准 应 用 手册 


表 4 ( 续 ) 
一 个 铸件 上 
爆 补 面积 em? | 焊 补 处 数 /个 | 焊 补 最 大 焊 区 边缘 
涛 件 类 型 敌 件 表面 积 /cm” 总 焊 补 数 / 个 
铸件 类 型 | 铸件 表面 se | a 
不 多 于 
10 5 一 
加 一 不 小 于 相 
超大 型 铸件 | 。 >30 000 15 邻 两 焊 区 最 
a 大 直径 的 和 
40 2 20 
注 1; 焊 补 面积 是 指 扩 修 后 的 面积 。 
注 2: 焊 补 面积 小 于 2cm? 的 焊 区 ， 不 计 入 焊 补 数 。 


4.7.6 同一 处 焊 补 不 超过 3 次 。 焊 区 边缘 间距 (包括 反面 的 焊 区 ) 不 得 小 于 两 相 邻 焊 区 直 
径 之 和 。 
4.7.7 铸件 应 在 铸 态 下 进行 焊 补 。 热 处 理 后 需 焊 补 的 铸件 ， 焊 补 后 按 原 状态 进行 热处理 ， 
热处理 后 的 铸件 应 重新 检验 单 铸 或 附 铸 试 样 的 力学 性 能 。 当 毛 弧 焊 区 面积 小 于 2cm” ， 焊 区 
间距 不 小 于 100mm ， 经 需 方 同意 ， 焊 补 后 可 不 进行 热处理 ， 但 在 同一 铸件 上 ， 不 得 多 于 5 
处 。 而 ZL301 、ZL305 合金 的 铸件 ， 焊 补 后 一 律 按 原状 态 进 行 热处理 。 
4.7.8 铸件 焊 补 应 按 焊 补 工 艺 规定 进行 。 焊 补 区 不 得 有 裂纹 、 未 焊 透 、 未 熔 合 等 缺陷 。 工 、 
开 类 铸件 焊 补 后 需 经 X 射线 照相 (或 其 他 方法 ) 检验 。 检 查 面积 不 应 小 于 焊 补 面积 的 2 倍 。 
焊 补 区 域 的 内 部 质量 应 符合 4. 6. 1 的 规定 。 
4.7.9 几经 焊 补 的 铸件 应 在 焊 补 处 做 标记 ， 或 在 有 关 技 术 文件 中 标注 在 示意 图 上 以 备 检验 。 
4.7.10 铸件 允许 采用 供需 双方 商定 的 其 他 方法 ， 如 浸 渗 、 粘 补 、 热 等 静 压 等 进行 修补 。 
5 试验 方法 
5.1 化 学 成 分 

铸件 化 学 成 分 的 检验 方法 按 GBAT 20975 (所 有 部 分 ) 或 GBAT 7999 的 规定 执行 。 在 保 
证 分 析 精 度 的 条 件 下 ， 人 允许 使 用 其 他 检测 方法 。 当 分 析 结 果 有 争议 时 ， 应 按 GBAT 20975 
(所 有 部 分 ) 进行 仲裁 。 
5.2 力学 性 能 
.2.1 拉 伸 试验 按 GBAT 228. 1 的 规定 执行 。 
.2.2 人 硬度 试验 按 GBAT 231. 1 的 规定 执行 。 
3 表面 质量 
3.1 目 视 或 用 适当 的 量具 、 仪 器 或 试验 方法 检验 其 外 观 质量 。 
3.2 铸件 非 加 工 表 面 的 粗糙 度 评级 按 GBAT 15056 的 规定 执行 。 
3.3 铸件 加 工 表面 针 孔 度 评 级 按 JBAT 7946. 3 的 规定 执行 。 
3.4 ”铸件 需 进 行 芝 光 或 煤油 浸润 检查 时 ， 按 HB/Z 61 的 规定 执行 。 
4 内 部 质量 
4.1 用 X 射线 照相 方法 检验 时 ， 铸件 内 部 针 孔 、 气 孔 、 玲 松 等 缺陷 评级 按 HB 6578 的 规 
定 执 行 。 
5.4.2 铸件 的 气 密 性 检验 按 供需 双方 商定 的 试验 方法 进行 。 


由 
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5.4.3 铸件 断口 、 显 微 组 织 等 按 供 需 双 方 商定 的 试验 方法 进行 检验 。 
6 检验 规则 
6.1 组 批 

同一 熔炼 炉 次 的 合金 、 在 8 h 以 内 浇注 的 、 采 用 同一 热处理 工艺 的 相同 铸件 为 一 批 。 特 
殊 情 况 下 的 组 批 由 供需 双方 商定 。 
6.2 检验 项 目 
6.2.1 铸件 按 其 类 别 进行 检验 ， 各 类 和 铸件 的 检验 项 目 见 表 5。 

表 5 各 类 铸件 检验 项 目 


合金 涛 件 
铸件 | ”| 搞 拉 强度 | | | ne pe Sy 
类 别 | 化 学 | 各 攻 并 ( 襄 布 氏 | 表面 得 | 表面 | 尺 十 | 显 微 | 重量 | 射线 | 诡 光 | 气 密 作 | 他 长 率 ( 本 | 其 他 | 布 氏 
成 分 | “下 | 硬度 | 糖度 | 缺陷 | 公差 | 组 织 | 公差 | 探伤 | 探伤 | 试验 | 体 或 附 铸 | 性 能 | 硬度 
铸 试 样 ne 
试 样 ) 
全 全 + 人 ) @:* 【3 全 全 @@ @@ 全 全 【3 全 @@ @@ 
全 生 二 @:* 【1 全 全 【3 ®@ 【1 【1 【3 【3 【3 
亚 全 @@ @:* 【1 全 全 @@ @@ @@ 【1 【3 【1 【3 【1 
注 : 1 符合 和 A 为 必 检 项 目 ，@ 为 仅 当 需 方 要 求 时 才 进 行 检验 。 
2. 带 * 为 铸件 本 体 取样 性 能 如 已 检验 ， 则 不 必 再 检验 单 铸 试 样 性 能 。 
3. 带 中 为 在 不 可 能 制备 本 体 试 样 或 附 铸 试 样 时 ， 必 须 用 单 铸 试 样 测定 力学 性 能 。 


6.2.2 铸件 类 别 由 需 方 在 图 样 中 标注 或 在 有 关 技 术 文件 中 规定 。 对 于 未 注 明 类 别 的 铸件 视 

为 焉 类 铸件 。 图 样 标记 包括 : 所 用 合金 牌号 或 代号 、 和 铸造 方法 、 和 铸件 供 货 状 态 、 铸 件 类 别 以 

及 所 执行 的 标准 等 。 
示例 : 


6.3 取样 方法 
6.3.1 化 学 成 分 
6.3.1.1 化 学 成 分 分 析 所 取 试 样 应 按 GBAT 1173 的 规定 执行 。 
6.3.1.2 当 用 几 个 燃 炼 炉 次 的 燃 融 金属 浇注 一 个 铸件 时 ， 每 一 炉 次 都 要 检验 化 学 成 分 。 
6.3.2 力学 性 能 
6.3.2.1 检验 力学 性 能 的 单 铸 或 附 铸 试 样 应 与 铸件 是 同一 批 。 如 果 一 个 热处理 炉 次 中 包括 
几 个 熔炼 炉 次 的 铸件 ， 则 该 热处理 炉 次 中 的 各 熔炼 炉 次 的 铸件 力学 性 能 均 需 检验 。 
6.3.2.2 单 铸 试 样 的 尺寸 应 符合 GBAT 1173 的 规定 ， 附 铸 试 样 的 尺寸 、 工 艺 应 由 供需 双方 
商定 ， 铸 件 切取 试 样 可 采用 GB/T 228. 1 中 直径 不 小 于 6mm 的 圆 形 试 样 或 按 专 用 标准 切取 其 
他 比例 的 试 样 。 
6. 3.2.3 ”对 不 便于 切取 拉 伸 试 样 的 铸件 可 检验 铸件 的 重度。 抽检 比 例 由 供需 双方 商定 。 
6.3.2.4 铸件 便 度 检 验 部 位 及 抽查 方法 ， 按 图 样 及 技术 协议 的 规定 执行 。 
6.3.3 ”铸件 尺寸 

铸件 易 变动 的 尺寸 应 逐 件 检 验 ， 必 检 尺 十 由 供需 双方 商定 。 无 法 检验 的 尺寸 ， 按 图 样 或 
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技术 协议 的 规定 执行 。 
6. 3.4 表面 质量 

铸件 的 表面 质量 应 逐 件 检验 。 
6.3.5 内 部 质量 
6.3.5.1 工 、 工 类 铸件 应 按 图 样 及 有 关 技 术 文 件 的 规定 进行 X 射线 检验 。 其 检验 部 位 和 比 
例 由 供需 双方 商定 ， 检 验 数 量 按 每 个 熔炼 炉 次 所 浇注 的 铸件 数 计算 。 
6.3.5.2 对 难以 进行 X 射线 照相 检验 的 盲区 部 位 ， 应 由 供需 双方 商定 抽样 解剖 检查 。 
6.4 判定 及 复 验 
6.4.1 化 学 成 分 

合金 化 学 成 分 第 一 次 送 检 分 析 不 合格 时 ， 人 允许 重新 取样 分 析 不 合格 元 素 。 大 第 二 次 分 析 
仍 不 合格 ， 则 判定 该 熔炼 炉 次 合金 化 学 成 分 不 合格 。 
6.4.2 力学 性 能 
6.4.2.1 单 铸 试 样 力学 性 能 的 检验 按 GB/AT 1173 的 规定 执行 ， 如 单 铸 试 样 力学 性 能 不 合格 ， 
则 判定 铸件 力学 性 能 不 合格 。 
6. 4.2.2 如果 一 个 燃 炼 炉 次 中 同一 热处理 状态 的 铸件 ， 在 不 同 的 热处理 炉 次 中 进行 热处理 ， 
并 且 该 熔炼 炉 次 中 的 试 样 已 在 一 个 热处理 炉 次 中 经 检验 合格 ， 则 另 一 热处理 炉 次 中 该 熔炼 炉 
次 的 铸件 可 按 同 热处理 炉 次 中 任 一 熔炼 炉 次 的 合格 试 样 交 付 。 
6.4.2.3 当 被 抽检 的 铸件 本 体 取 样 力学 性 能 不 合格 时 ， 可 加 倍 抽检 ， 重 新 取样 检验 力学 性 
能 。 如 果 加 倍 抽 检 的 结果 都 合格 ， 则 该 炉 〈 批 ) 铸件 力学 性 能 合格 ， 和 否则 判定 不 合格 。 当 
加 倍 抽检 仍 不 合格 时 ， 人 允许 重新 热处理 后 取样 检验 ， 但 只 允许 重复 热处理 两 次 。 
6.4.2.4 当 试 样 存在 铸造 缺陷 或 由 于 试验 本 身 故 障 造 成 检验 结果 不 合格 的 ， 不 计 人 检验 次 
数 中 ， 但 是 需要 更 换 试 样 重新 送 检 
6.4.2.5 以 铸 态 供 货 的 铸件 ， 当 力学 性 能 不 合格 时 ， 人 允许 对 狼 件 进行 适当 的 热处理 ， 其 力 
学 性 能 仍 按 铸 态 指标 验收 。 
6.4.2.6 当 有 硬度 要 求 时 ， 按 CGBMT 1173 的 规定 执行 。 若 不 合格 ， 可 重复 热处理 后 复 验 ， 
第 三 次 热处理 后 硬度 仍 不 合格 ， 则 判定 该 铸件 不 合格 。 
6.4.2.7 由 于 候 度 个 合格 而 重复 热处理 时 ， 除 检验 候 度 外 ， 还 应 按 原 要 求 检验 单 钳 、 附 壬 
或 本 体 试 样 的 力学 性 能 。 
6.4.3 铸件 几何 形状 、 尺 寸 和 重量 公差 

铸件 几何 形状 、 尺 寸 和 重量 检查 不 符合 4. 4 的 要 求 ， 则 判定 铸件 不 合格 。 
6.4.4 表面 质量 

铸件 表面 质量 检查 不 符合 4. 5 要 求 ， 则 判定 铸件 不 合格 。 
6.4.5 内 部 质量 
6.4.5.1 铸件 内 部 质量 检查 不 符合 4. 6 要 求 ， 则 判定 铸件 不 合格 。 
6.4.5.2 当 用 X 射线 照 相 检验 抽查 有 不 合格 时 ， 应 取 双 倍 试 样 或 铸件 。 如 仍 不 合格 ， 应 逐 
个 检验 全 部 铸件 。 
7 ， 标志、 包装、 运输 和 贮存 
7.1 标志 
7.1.1 铸件 应 在 图 样 指定 部 位 标注 合金 代号 、 熔 炼 炉 号 等 。 标 记 应 清晰 可 见 ， 可 追溯 。 
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7.1.2 铸件 应 附 有 质量 证 明 书 ， 其 上 注 明 : 
a) 供 方 单位 名 称 ; 
b) 标准 的 编号 及 名 称 ; 
c) 铸件 名 称 和 合金 牌号 (代号 ); 
d) 化 学 成 分 分 析 结 果 、 力 学 性 能 检测 结果 和 其 他 检验 项 目的 检测 结 
e) 炉 批 号 ; 
f) 数量 (件数 )、 和 铸件 批 号 ; 
g) 出 三 日 期 ; 
h) 检验 合格 印记 。 
7.2 ” 包装、 运输 和 贮存 
铸件 的 包装 应 保证 在 运输 和 存放 期 间 无 机 械 损伤 和 锈蚀 。 


第 七 节 ”铸造 铜 及 铜 合金 


一 、 标 准 概况 

作为 铸造 基础 性 能 标准 之 一 ，CBZT 1176 一 2013 《铸造 铜 及 铜 合 金 》 的 颁布 是 铜 合金 铸 
造 行业 具有 重大 意义 的 事件 。 自 GBAT 1176 一 1987《 和 铸造 铜 合金 技术 条 件 》 完 成 修订 并 颁布 
至 今 的 26 年 来 ， 铀 合金 铸造 行业 无 论 是 对 工艺 技术 、 产 品 性 能 ， 还 是 生产 过 程 检测 等 方面 
的 要 求 均 发 生 了 较 大 的 变化 ， 高 性 能 铀 及 铀 合金 铸件 的 需求 日 益 旺 盛 ， 该 标准 的 修订 也 成 为 
必需 。 其 一 : 原 标准 所 引用 的 标准 多 已 修订 或 废止 ， 相 应 技术 要 求 已 无 法 满足 指导 生产 的 要 
求 ; 其 二 : 26 年 来 积累 的 新 型 高 性 能 铸造 铜 合金 及 新 技术 咪 须 国标 指导 ， 以 提高 生产 、 产 
品 技术 要 求 的 规范 性 ， 促 进 铸 造 铜 合金 产品 的 更 新 和 推广 应 用 。 

我 国 的 铸造 铜 合金 从 建国 之 后 多 以 苏联 牌号 为 主 ， 作 为 工程 结构 材料 发 展 迅 速 ， 但 直到 
1974 年 我 国 才 颁 布 GBAT 1176《 铸 造 铜 合金 技术 条 件 》， 并 于 1987 年 参照 了 ISO 1338 一 1977 
《铸造 铜 合金 ”成 分 和 力学 性 能 》 进 行 首 次 修订 。 目 前 ， 作 为 参照 的 ISO 1338 一 1977 已 废 
止 ， 同 时 我 国 的 CBMT 1. 1 一 2009《 标 准 化 工作 导 则 ”第 1 部 分 : 标准 的 结构 和 编写 》 针 对 
标准 结构 等 细则 给 出 了 明确 的 规定 ，GBAT 1176 一 1987《 铸 造 铜 合金 技术 条 件 》 的 修订 势 在 
必 行 。 

GB/T 1176 一 2013 《铸造 铜 及 铀 合金》 规定 的 各 项 指标 和 要 求 能 够 满足 当前 国内 铜 合金 
铸造 行业 的 需要 ， 从 结构 到 内 容 实用 、 科 学 、 新 颖 ， 可 操作 性 强 。 它 首先 明确 了 一 些 因 标准 
修订 而 发 生变 化 的 概念 ， 解 决 了 实际 生产 中 一 些 数 据 与 标准 规定 无 法 对 照 的 难题 ， 解 决 了 标 
准 的 实用 性 、 规 范 性 问题 。 同 时 ， 对 部 分 牌号 在 生产 过 程 总 结 出 来 的 成 分 范围 不 合理 或 相应 
的 工艺 性 能 偏差 进行 修改 ， 从 而 使 标准 具备 更 好 的 合理 性 、 科 学 性 。 男 外 ， 将 近年 来 应 用 广 
泛 的 一 些 新 牌号 、 新 检测 方法 增加 到 标准 中 来 ， 使 得 新 牌号 、 新 技术 的 生产 、 检 测 过 程 的 应 
用 更 加 规范 ， 也 大 大 提高 了 标准 的 新 闲 性 、 实 用 性 。 解 决 生产 实践 中 供需 双方 由 于 对 标准 理 
解 不 同 造成 的 纷争 ， 统 一 双方 对 技术 要 求 、 试 验方 法 和 交付 条 件 的 理解 认识 十 分 重要 。 因 
此 ,， 学习、 理解 、 实 施 GBAT 1176 一 2013 《铸造 铜 及 铀 合金 》， 对 我 国 的 铀 合金 铸造 行业 发 
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展 具 有 积极 的 促进 作用 。 

该 标准 于 2013 年 9 月 批准 发 布 ，2014 年 6 月 1 日 起 实施 。 

二 、 主 要 内 容 说 明 

1. 范围 

该 标准 增加 “范围 ”， 对 标准 的 应 用 范围 进行 了 规定 ， 该 标准 适用 于 制造 铜 及 铜 合金 铸 
件 。 

2. 规范 性 引用 文件 

该 标准 增加 “规范 性 引用 文件 ”， 共 引用 了 20 项 标准 ， 包 括 标准 的 编号 和 名 称 。 主 要 
是 铸造 铜 及 铜 合金 的 化 学 成 分 、 力 学 性 能 的 检测 试验 方法 ， 标 准 使 用 者 可 以 据 此 查阅 相关 引 
用 文件 ， 加 深 对 该 标准 的 理解 。 

3. 一 般 规定 

该 标准 规定 了 铸造 铜 及 铜 合金 的 牌号 、 合 金 名 称 的 命名 方式 及 合金 铸造 方式 的 代号 ， 在 
原 有 合金 铸造 方式 的 基础 上 ， 增 加 了 熔 模 铸造 的 代号 ， 修 订 后 的 标准 范围 得 到 扩大 。 

4. 技术 要 求 

该 标准 主要 规定 了 铸造 铜 及 铜 合金 的 化 学 成 分 和 力学 性 能 要 求 。 化 学 成 分 规定 了 各 个 牌 
号 的 主要 化 学 元 素 和 部 分 杂质 元 素 的 成 分 要 求 ， 对 该 标准 中 未 做 要 求 的 杂质 元 素 ， 或 根据 生 
站 需要 调整 的 元 素 含量 ， 可 由 供需 双方 协商 确定 。 

该 标准 对 表 3.7-1 中 ZCuSn10Pl1 、ZCuSn10Zn2、ZCuPb10Sn10、ZCuZn38 、ZCuZn25 A16- 
Fe3Mn3 、ZCuZn26Al4Fe3Mn3 、ZCuAl8Mn14Fe3Ni2 共 7 个 牌号 进行 了 元 素 含量 的 修订 。 

表 3.7-1 新 旧 标 准 化 学 元 素 调整 对 比 


序号 牌号 GB/T 1176 一 2013 GB/T 1176 一 1987 
1 ZCuSnl0P1 PO0.8% ~1.1% PO0.5% ~1.0% 
2 ZCuSn10Zn2 铜 86. 0% ~89.0% 铜 含量 为 其 余 
3 ZCuPb10Sn10 铜 78.0% ~82.0% 铜 含量 为 其 余 
4 ZCuZn38 杂质 Sn 含量 上 限 为 2. 0% 杂质 Sn 含量 上 限 为 1.0% 
ZCuZn25 Al6Fe3 Mn3 Mn 2.0% ~4.0% Mn 1.5% ~4.0% 
6 ZCuZn26 Al4Fe3 Mn3 Fe 2.0% ~4.0%, Mn2.0% ~4.0% Fe 1.5% ~4.0%, Mn 1.5% ~4.0% 
Al 7.4% ~8.1%; Ni1.7% ~2.3%,; Fe Al 7.0% ~8.5%; Ni 1.8% ~ 2.5%; Fe 
7 ZCuAl8 Mnl4Fe3Ni2 |2.6% ~3.5%; Mn 12.4% ~ 13.2%; Zn < |2.5% ~ 4.0%; Mn 11.5% ~ 14.0%; Zn < 
0.5% ， 计 入 杂质 0.3% ， 且 不 计 人 杂质 


以 上 各 牌号 化 学 成 分 的 调整 基于 多 年 生产 经 验 的 积累 。 生 产 实 践 中 发 现 ZCuSnl0P1 中 了 
在 0.8% ~1.1% 的 范围 内 性 能 较 稳 定 ， 基 于 此 , P 含量 由 0.5% ~ 1.09% 调整 为 0.8% ~ 
1.1% 。ZCuSn10Zn2 、ZCuPb10Sn10 两 种 合金 对 铀 元 素 的 含量 做 出 了 规定 ， 使 合金 元 素 构成 
形成 闭环 控制 ， 加 强 了 对 产品 的 要 求 ， 使 标准 更 合理 、 科 学 。 生 产 实践 中 发 现 ，Sn 元 素 作 
为 杂质 时 ， 含 量 达 2. 0% 时 对 ZCuZn38 的 性 能 无 影响 ， 同 时 我 国 的 锡 青铜 用 量 较 大 ， 提 高 杂 
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质 元 素 Sn 含量 的 上 限 ， 有 利于 旧 料 的 合理 利用 ， 促 进 铜 合金 铸造 行业 的 发 展 ， 因 此 将 杂质 
元 素 Sn 含量 上 限 由 1.09% 提高 到 2. 0% 。Mn 元 素 含量 太 低 对 合金 铸造 流动 性 不 利 ， 因 此 将 
ZCuZn25 Al6Fe3Mn3 和 ZCuZn26Al4Fe3Mn3 两 种 合金 中 的 Mn 元 素 含量 由 1. 5% ~4.0% 调整 
为 2.0% ~4.0% ; Fe 元 素 在 合金 中 可 以 细 化 品 粒 、 提 高 材料 的 综合 性 能 ， 基 于 生产 实践 经 
验 和 我 国 铜 合金 铸造 行业 对 名 义 成 分 的 传统 命名 方式 ， 同 步 将 ZCuZn26Al4Fe3Mn3 的 Fe 元 
素 含量 由 1.5% ~4. 0% 调整 为 2.0% ~4.0%。ZCuAl8Mnl4Fe3Ni2 合金 中 元 素 种 类 多 、 含 量 
高 ， 元 素 对 合金 性 能 影响 较 大 ， 国 内 部 分 单位 在 生产 实践 中 发 现 满足 原 标 准 规定 化 学 成 分 的 
情况 下 ， 产 品 合格 率 不 高 ， 随 即 针对 该 合金 进行 深入 的 研究 ， 并 确定 了 该 合金 的 最 佳 成 分 范 
围 ， 即 Al 含量 由 7.0% ~8.5% 调整 为 7.4% ~8.1% 、Ni 含量 由 1.8% ~2.5% 调 整 为 1.7% 
~2.3% 、Fe 含量 由 2.5% ~4.0% 调整 为 2.6% ~3.5% 、Mn 含量 由 11.5% ~ 14. 0% 调整 为 
12.4% ~13.2% 、Zn 由 不 计 入 杂质 且 <0.3% 调整 为 计 人 杂质 上 且 <0.5% 。 通 过 上 述 系 列 修 
改 ， 大 大 提升 了 标准 的 科学 性 和 实用 性 ， 使 一 些 新 的 科技 成 果 得 到 规范 和 推广 。 

在 过 去 的 20 多 年 里 ， 我 国 不 断 开 发 新 的 铸造 铜 合金 牌号 以 满足 不 同 的 生产 需求 ， 其 
中 ZCu99 、ZCuPb9Sn5 、ZCuAl8Mnl14Fe3Ni2 、ZCuA18Bel Col 、ZCuZn21A15Fe2Mn2 、ZC- 
uAll0Fe4Ni4 、ZCuNil0Fel Mnl 、ZCuNi30FelMnl 等 8 个 新 牌号 在 不 同 的 行业 有 和 较 多 的 应 
用 ， 因 此 将 其 纳入 该 标准 ， 以 更 好 地 规范 这 些 新 牌号 的 生产 、 检 验 ， 促进 铸造 铜 合金 行 
业 发 展 。 

该 标准 对 铸造 铜 合金 的 力学 性 能 仍 治 用 原 标 准 的 拉 伸 强度 、 届 服 强度 和 伸 长 率 的 要 求 ， 
并 对 新 增加 的 牌号 进行 了 力学 性 能 的 规定 。 根 据 GBAT 231. 1 一 2009 《金属 材料 ” 布 氏 硬度 
试验 第 1 部 分 : 试验 方法 》 相 关 规 定 ， 将 标准 中 铸造 铜 合金 的 布 氏 硬度 值 的 表示 方法 由 
“HB” 修 改 为 “HBW”， 统 一 试验 力 单位 为 N (牛顿 )。 修 改 后 的 表示 方法 工程 实用 性 得 到 
提高 。 

力学 性 能 的 取样 方法 在 该 标准 中 未 做 修改 ， 相 应 的 试 样 尺寸 和 评判 规则 也 未 做 修改 ， 这 
是 因为 原 标准 的 规定 较 合 理 ， 且 改动 试 样 尺寸 会 造成 大 量 现 有 试 样 用 模具 需要 更 新 ， 增 加 了 
企业 的 生产 成 本 。 

5. 试验 方法 

根据 GBAT 1. 1 一 2009《 标 准 化 工作 导 则 第 1 部 分 : 标准 的 结构 和 编写 》 的 要 求 ， 增 
加 了 试验 方法 的 规定 ， 针 对 化 学 成 分 和 力学 性 能 检验 规定 了 相应 的 引用 标准 。 该 标准 规定 化 
学 成 分 分 析 的 方法 可 采用 化 学 分 析 法 或 光谱 分 析 法 ， 其 中 化 学 分 析 法 的 引用 标准 由 于 原 引 用 
标准 均 已 废止 而 改 为 GBAT 5121《 铜 及 铜 合金 化 学 分 析 方 法 》 的 相关 部 分 。 光 谱 分 析 法 的 应 
用 标准 则 修改 为 YSAT 482《 铜 及 铜 合金 分 析 方 法 ”光电 发 射 光谱 法 》。 

该 标准 规定 力学 性 能 试验 仍 引用 GBAT 228. 1 和 GB/AT 231. 1 的 最 新 版 规定 执行 。 

6. 检验 规则 

该 标准 对 检验 规则 的 规定 本 着 科学 、 经 济 实 用 的 原则 进行 了 修改 ， 对 化 学 成 分 的 分 析 允 
许 在 供需 双方 协商 一 致 的 条 件 下 采用 其 他 检测 方法 ， 这 就 为 更 先进 的 检测 方法 的 应 用 留 出 了 
充足 的 空间 ， 提 高 标准 的 可 操作 性 。 

7. 附录 

该 标准 修改 了 附录 A 及 附录 B。 

根据 GBAT 1. 1 一 2009 的 要 求 ， 该 标准 中 附录 A 修改 为 规范 性 附录 ， 主 要 对 不 同 铸造 工 


198 铸造 标准 应 用 手册 


艺 的 力学 性 能 取样 尺寸 进行 规范 ， 相 应 的 力学 性 能 取样 尺寸 与 原 标 准 保持 一 致 。 附 录 B 修 
改 为 资料 性 附录 ; 在 附录 B 中 ， 主 要 对 各 个 牌号 的 主要 特征 和 应 用 进行 举例 推荐 ， 以 更 好 
地 向 标准 使 用 者 进行 推荐 。 同 时 增加 了 ZCu99、ZCuPb9Sn5、ZCuAl8Mn14Fe3Ni2 、ZC- 
uAl8BelCol 、ZCuZn21A15Fe2Mn2 、ZCuAl10Fe4Ni4 、ZCuNil0FelMnl 、ZCuNi30FelMnl 等 合 
金 的 主要 特征 和 应 用 举例 。 

该 标准 删除 了 附录 C。 


三 、 标 准 的 特点 与 应 用 


1. 标准 的 特点 

该 标准 在 修订 过 程 中 没有 查询 到 相应 的 国际 标准 ， 因 此 没有 采 标 。 按 照 GB/AT 1. 1 一 
2009 的 规定 进行 修订 ,保留 了 原 标准 的 合理 部 分 ,标准 内 容 对 国内 主要 生产 厂家 进行 了 广 
泛 的 意见 征求 和 技术 沟通 ， 确 保 了 标准 适用 与 我 国 铸造 铜 及 铜 合金 的 生产 水 平 ， 依 据 20 多 
年 来 的 生产 实践 对 不 合理 、 不 科学 的 部 分 进行 修改 ， 并 将 先进 成 果 纳 入 到 标准 中 来 ， 充 分 提 
高 了 标准 的 科学 性 、 实 用 性 。 标 准 中 引用 的 规范 性 文件 均 为 最 新 版 的 有 效 标 准 ， 从 而 保证 了 
标准 的 科学 性 、 实 用 性 和 可 操作 性 。 使 该 标准 与 GBAT 13819《 铜 及 铀 合金 铸件 》 合 并 使 用 ， 
成 为 指导 铜 及 铜 合 金 铸件 的 检验 、 验 收 的 最 有 效 文件 。 

2. 标准 的 应 用 

该 标准 为 推荐 性 国家 标准 ， 在 使 用 过 程 中 与 GBAT 13819《 铜 及 铜 合 金 铸件 》 合 并 使 用 ， 
不 单独 用 于 指导 铜 及 铜 合金 铸件 检验 、 验 收 ， 规 范 生产 。 该 标准 的 化 学 成 分 和 力学 性 能 仅 对 
符合 该 标准 的 规定 的 铸造 铜 及 铀 合金 适用 。 化 学 成 分 分 析 方 法 除 化 学 分 析 方 法 和 光谱 分 析 方 
法 以 外 ， 其 他 应 用 较 多 的 新 方法 在 供需 双方 认可 的 情况 下 可 以 使 用 ， 如 需 方 不 认可 ， 则 其 检 
测 结果 不 适用 该 标准 。 附 录 B 中 的 合金 应 用 范围 仅 供 参考 。 


四 、 标 准 内 容 


GB/T 1176 一 2013 
铸造 铜 及 铜 合金 


1 范围 
本 标准 规定 了 铸造 铜 及 铀 合金 的 牌号 和 代号 、 技 术 要 求 、 试 验方 法 和 检验 规则 。 
本 标准 适用 于 制造 铜 及 铜 合 金 铸件 。 
2 规范 性 引用 文件 
下 列 文件 对 于 本 文件 的 应 用 是 必 不 可 少 的 。 几 是 注 日 期 的 引用 文件 ， 仅 注 日 期 的 版 本 适 
用 于 本 文件 。 几 是 不 注 日 期 的 引用 文件 ， 其 最 新 版 本 〈 包 括 所 有 的 修改 单 ) 适用 于 本 文件 。 
GB/T 228.1 金属 材料 拉 伸 试验 第 1 部分: 室温 试验 方法 
GB/T 231.1 金属 材料 ” 布 氏 硬度 试验 ”第 1 部 分 : 试验 方法 
GBAT 5121 (所 有 部 分 ) 铜 及 铜 合 金 化 学 分 析 方 法 
GB/T 8063 ”铸造 有 人 色 金属 及 其 合金 牌号 表示 方法 
YS/AT 482 ” 铜 及 铜 合金 分 析 方 法 ”光电 发 射 光谱 法 


Eq 
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3 ”合金 牌号 和 代号 


3.1 合金 牌号 表示 方法 


铸造 铜 及 铜 合金 牌号 表示 方法 应 符合 GBAT 8063 的 规定 ， 


3.2 合金 名 称 


按 GB/T 8063 的 规定 ， 采 


黄 铜 、25 -6 -3 -3 铝 黄 铜 等 。 
3.3 ”合金 铸造 方法 代号 


J 一 一 金属 型 铸造 


连续 铸造 
Li 一 一 离心 铸造 
R 一 一 熔 模 铸造 
4 技术 要 求 


4.1 化 学 成 分 


4.1.1 合金 成 分 中 主要 元 素 含量 应 符合 表 1 ， 杂 质 元 素 


包含 的 存在 元 素 ， 由 供需 双方 商定 。 


表 1 铸造 铜 及 铜 合金 主要 元 素 化 学 成 分 
主要 元 素 含量 〈 质量 分 数 ) /% 


今 - 是 . 


合金 有 牌号 见于 


含量 应 符合 


nl 


1。 


用 合金 中 主要 元 素 的 质量 百分数 命名 。 如 5 -5 -5 锡 青 铜 、38 


2。 对 表 1 和 表 2 中 未 


序 吕 合金 牌号 合金 名 称 
Sn Zn Pb P Ni Al Fe Mn Si Cu 其 他 
1 ZCu99 99 铸造 纯 铜 三 99.0 
2.0~ |16.0~ |4.0~ 0.5~ 
2 | ZCuSn3Zn8Pb6Nil | 3-8-6-1 锡 青铜 其 余 
40 |90 170 1.5 
2.0~|90-|3.0- 
3 | Zcusn3ZnallPb4 | 3-11.4 锡 青 铜 此 侠 
4.0 113.0|6.0 
4 | ZCuSn5Pb5Zn5 5.55 锡 青 铀 | 全 
UDP nn. -~ i 生 旧 | 日 从 
a 60 |60|60 
5 ZCuSn10P1 10-1 锡 Wn DC 其 余 
nn 证 其 余 
a 11.5 1.1 
9.0~ 4.0~ 
6 ZCuSn10Pb5 10.5 锡 青 铀 此 全 
11.0 6.0 
9.0~ 11.0- 
7 ZCuSn10Zn2 102 锡 青 铀 此 全 
11.0 | 3.0 
4.0~ 8.0~ 
8 ZCuPb9Sn5 9.5 铅 青 铀 此 余 
6.0 10.0 
9.0~ 8.0~ 
9 | ZCuPbl0Sn10 10-10 铬 青铜 其 会 


11.0 
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表 1 ( 续 ) 
主要 元 素 含 量 (质量 分 数 ) /% 
序 避 合金 牌号 合金 名 称 
Sn Zn Pb P Ni Al Fe Mn Si Cu 其 他 
10 | ZCuPb15Sn8 15.8 铝 青 负 人 es 全 
LU on - 入 日 余 
a 9.0 17.0 
3.5~ |2.0~ 4.0- 
11 | ZCuPb17Sn4Zn4 | 1744 铅 青 铀 其 会 
5.0 | 6.0 |20.0 
12 | ZCuPb20Sn5 20.5 铝 青 铜 人 0 时 全 
由 ee V6:6 23.0 全 
b7.0 - 
13 ZCuPb30 30 铅 青铜 其 全 
33.0 
7.0~ |2.0~ 2.0~ 
14 | ZCuAl8Mn13Fe3 | 8-13.3 铝 青铜 其 会 
9.0 | 4.0 |14.5 
1.8~ 17.0~12.5~11.5~ 
15 | ZCuAl8 Mn13Fe3Ni2 | 8-13322 铝 青铜 其 全 
25 |85|1401140 
1.9~ 17.4~ |2.6~12.4~ 
16 | ZCuAl8 Mn14Fe3Ni2 | 8-14.3.2 铝 青铜 <0.5 其 余 
23 |81|13.5 |13.2 
17 ZCuAl9Mn2 92 铝 青铜 0 A 入 
U n -2 铝 青铜 其 余 
2 10.0 2.5 
Be0.7 ~ 
7.0~ 1.0 
18 | ZCuAl8BelCol 8-1-1 铝 青铜 <0.4 此 余 
8.5 Co0.7 ~ 
1.0 


4.0~ |8.5~|4.0~|0.8~ 
19 | ZCuAl9FeANi4Mn2 | 944-2 铝 青铜 上 其余 
5.0”| 10.0 15.0”| 2.5 


3.5~ |9.5~ 13.5 ~ 
20 ZCuAl10Fe4Ni4 104-4 铝 青铜 其 余 
5.5 |11.0 | 5.5 


8.5~ |2.0~ 
21 ZCuAllO0Fe3 10-3 铝 青 铀 其 余 
人 11.0 | 4.0 


9.0~12.0~|11.0~ 
22 | ZCuAl10Fe3Mn2 10-3-2 铝 青铜 其 余 
11.0 | 4.0 | 2.0 


60.0~ 

23 ZCuZn38 38 黄 铜 其 余 
63.0 
4.5~|2.0~|2.0~ 67.0~ 

24 | ZCuZn21Al5Fe2Mn2 | 21-5-222 铝 黄 铜 | <0.5 | 其 余 
6.0 | 3.0 | 3.0 70.0 
4.5~|2.0~|2.0~ 60.0~ 

25 | ZCuZn25Al6Fe3Mn3 | 25-6-3-3 铝 黄 铜 其 余 
7.0 | 4.0 | 4.0 66.0 
2.5~12.0~ |12.0~ 60.0~ 

26 | ZCuZn26Al4Fe3Mn3 | 264-3-3 铝 黄 铜 其 余 


5.0 | 4.0 | 4.0 66.0 
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表 1 ( 续 ) 
主要 元 素 合 量 (质量 分 数 ) /% 
序号 合金 牌号 合金 名 称 
Sn Zn Pb P Ni Al Fe Mn Si Cu 其 他 
ZCuZn31AD 31-2 铝 黄 铜 其 余 2 A 
uLn3 31-2 和 下期 其 有 
3.0 68.0 
0.5~ 10.5~ |0.1-~ 57.0 ~ 
ZCuZn35Al2Mn2Fel | 35-2-2-1 铝 黄 铜 其 余 
2.5 | 2.0 | 3.0 65.0 
下 人 本 57.0 ~ 
ZCuZn38Mn2Pb2 | 3822 锰 黄 铀 其 余 
2.5 2.5 60.0 
ZCuZn40Mn2 40-2 鳃 黄 铀 其 余 Po 
ulLnm n - Ei 共 未 
人 30 60.0 
0.5~ |3.0~ 53.0 ~ 
ZCuZn40Mn3Fel | 403-1 锰 黄 铜 其 余 
1.5 | 4.0 58.0 
1.0~ 63.0 ~ 
ZCuZn33Pb2 33-2 铅 黄 铀 其 余 
3.0 67.0 
0.5 ~ 0.2 ~ 58.0 ~ 
ZCuZn40Pb2 40-2 铬 黄 铀 其 余 
2.5 0.8 63.0 
2.5~ 9.0 -~ 
ZCuZn16Si4 16-4 硅 黄 铜 其 余 
4.5 |81.0 
9.0~ 1.0~ |0.8~ 84.5 ~ 
ZCuNilOFel Mnl 10-1-1 镍 白 铜 
11.0 1.8 | 1.5 87.0 
29.5~ 0.25 ~|0.8~ 65.0 ~ 
ZCuNi30Fel Mnl 30-1-1 镍 白 铜 
31.5 1.5 | 1.5 67.0 
注 :” 表 示 铁 的 含量 不 能 超过 镍 的 含量 。 
表 2 铸造 铜 及 铜 合金 杂质 元 素 化 学 成 分 
杂质 元 素 含量 (质量 分 数 ) /% < 
序号 。 ”合金 牌号 
Fe |Al|lSbhb|lSsi|P .Ss |As|C|IBi|Ni|Sn|lZn|Pb|Mn 其 他 总 和 
ZCu99 0.07 0.4 1.0 
ZCuSn3Zn8Pb6Nil | 0.4 |0.02|0.3 |0.02 0.05 1.0 
ZCuSn3Zn11Pb4 |0.5 |0.02|0.3 |0.02|0.05 1.0 
ZCuSn5Pb5Zn5 “|0.3 |0.01|0.2510.01|0.0510.10 2.5* 1.0 
ZCuSn10P1 0. 1 |0.0110.05 |0.02 0.05 0. 10 0.05|0.25|0.05 0.75 
ZCuSn10Pb5 0.3 |0.02|0.3 0.05 1.0* 1.0 
ZCuSn10Zn2 10.25|0.01| 0.3 |0.01|o.05|0.10 2.0* 1.5*|0.2 1.5 
ZCuPb9Sn5 0.5 0.10 2.0* 2.0* 1.0 
ZCuPbl0Sn10 “10.25|0.01|0.5 0.011o.05|lo0.10 2.0” 2.0” 0.2 1.0 
ZCuPbl5Sn8g 10.25|0.01|0.5 |0.01|0.10|0.10 2.0* 2.0* 0.2 1.0 
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离心 铸造 和 连续 铸造 ， 磷 含量 由 
4.1.5 ZCuAl8Mn13Fe3Ni2 合金 
4.2 力学 性 能 
4.2.1 合金 铸 态 的 室温 力学 性 能 应 符合 表 3 。 


十 总 
共 需 


双方 商定 。 
用 于 金属 型 铸造 和 离心 铸造 ， 铝 含量 为 6.8% ~8.5% 。 


表 2 ( 续 ) 
杂质 元 素 含量 (质量 分 数 ) /% < 

序号 合金 牌号 

Fe |Al|lsp|lsi|P|.s | As|C|Bi|IN|Sn|lZ |Pb|Mn 其 他 总 和 
11 | ZCuPbl7Sn4Zn4 |0.4 |0.05|0.3 |0.02|0.05 0.75 
12 ZCuPb20Sn5 |0.25|0.01|0.7510.01|0.1010.10 2.5" 2.0” 0.2 1.0 
13 ZCuPb30 0.5 |0.01| 0.2 |0.02|0.08 0.10 0. 005 1.0* 0.3 1.0 
14 | ZCuAl8Mn13Fe3 0. 15 0. 10 0. 3*|0. 02 1.0 
15 | ZCuAl8Mn13Fe3Ni2 0. 15 0. 10 0. 3*|0. 02 1.0 
16 | ZCuAl8 Mn14Fe3Ni2 0. 15 0. 10 0. 02 1.0 
17 ZCuAl9Mn2 0. 05 |0. 20 |0. 10 0. 05 0.2 11.5*|0.1 1.0 
18 | ZCuAl8BelCol 0. 05 |0. 10 0. 10 0. 02 1.0 
19 | ZCuAl9Fe4Ni4Mn2 0. 15 0. 10 0. 02 1.0 
20 | ZCuAl10Fe4Ni 0.05 10. 20|0.1 0. 05 0.2 |0.5 |0.05|0.5 1.5 
21 ZCuAl10Fe3 0. 20 3.0*|0.3|10.4|10.2 1.0* 1.0 
22 | ZCuAllOFe3Mn2 0. 05 |0. 10j0.01 0.01 0.1 0.5*|0.3 0.75 
23 ZCuZn38 0.8 |0.5 |0.1 0.01 0. 002 2.0* 1.5 
24 | ZCuZn21A15Fe2 Mn2 0.1 0.1 1.0 
25 | ZCuZn25 Al6Fe3 Mn3 0.10 3.0*| 0.2 0.2 2.0 
26 | ZCuZn26A14Fe3 Mn3 0. 10 3.0*| 0.2 0.2 2.0 
27 ZCuZn31AD 0.8 1.0* 1.0*|0.5 1.5 
28 | ZCuZn35Al2Mn2Fel 0. 10 3.0*1.0* 0.5 和 2.0 

0. 40 
29 | ZCuZn38Mn2Pb2 |0.8 1.0*|0.1 2.0* 2.0 
30 ZCuZn40Mn2 0.8 |1.0*|0.1 1.0 2.0 
31 | ZCuZn40Mn3Fel 1.0*|0.1 0.5 0.5 1.5 
32 ZCuZn33Pb2 0.8 |0.1 0. 05 |0. 05 1.0*|1.5* 0.2 1.5 
33 ZCuZn40Pb2 0.8 0. 05 1.0*|1.0* 0.5 1.5 
34 ZCuZn16Si4 0.6|0.110.1 0.3 0.5 |0.5 2.0 
35 | ZCuNilOFel Mnl 0. 25 |0. 02 10. 02 0.1 0.01 1.0 
36 | ZCuNi30FelMnl 0.5 |0.0210.02 0. 15 0.01 1.0 
注 : 1 有 ““” ”符号 的 元 素 不 计 人 杂质 总 和 。 
2. 未 列 出 的 杂质 元 素 ， 计 和 人 杂质 总 和 。 

4.1.2 ZCuAll0Fe3 合金 用 于 焊接 件 ， 铅 含量 不 得 超过 0. 02% 。 
4.1.3 ZCuZn40Mn3Fel 合金 用 于 船舶 螺旋 桨 ， 铜 含量 为 55.0% ~59.0%。 
4.1.4 ZCuSn5Pb5Zn5、ZCuSn10Zn2、ZCuPb10Sn10、ZCuPb15Sn8 和 ZCuPb20Sn5 合金 用 于 
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4.2.2 使 用 单 铸 试 棒 、 试 块 或 附 铸 试 块 加 工 成 的 试 样 测定 合金 的 力学 性 能 。 铸 造 试 棒 和 试 
块 的 形状 、 尺 寸 见 附录 A。 
4.2.3 力学 性 能 试 样 允 许 取 自 铸 件 本 体 ， 取 样 部 位 需 经 需 方 认可 。 
4.2.4 拉 伸 试 样 采用 工作 部 分 直径 为 14mm， 标 距 为 70mm 的 短 比例 试 样 。 经 需 方 认可 ， 允 
许 使 用 工作 部 分 直径 为 其 他 斥 才 的 短 比例 试 样 。 砂 型 铸件 本 体 试 样 的 抗 拉 强 度 不 应 低 于 表 3 
中 规定 值 的 80% ， 伸 长 率 不 应 低 于 表 3 中 规定 值 的 50% 。 

表 3 铸造 铜 及 铜 合金 室温 力学 性 能 


室温 力学 性 能 ， 不 低 于 
序号 合金 牌号 铸造 方法 抗 拉 强度 R 届 服 强度 Rio 伸 长 率 4 布 氏 硬度 
/MPa /MPa /% HBW 
1 ZCu99 3 150 40 40 40 
S 175 8 60 
2 ZCuSn3Zn8Pb6Nil 
J 215 10 70 
S、R 175 8 60 
3 ZCuSn3Zn11Pb4 
J 215 10 60 
S、J.R 200 90 13 60“” 
4 ZCuSn5Pb5Zn5 
Li、 La 250 100 13 65”™ 
S、R 220 130 3 80“ 
J 310 170 2 90“” 
本 ZCuSnl0P1 
Li 330 170 4 90” 
La 360 170 6 90“” 
S 195 10 70 
6 ZCuSn10Pb5 
J 245 10 70 
S 240 120 12 70 
7 ZCusSn10Zn2 J 245 140 6 80 
Li、La 270 140 7 80“ 
8 ZCuPb9Sn5 La 230 110 11 60 
S 180 80 7 65° 
9 ZCuPb10Sn10 J 220 140 5 70 
Li、 La 220 110 6 70” 
3 170 80 5 60”™ 
10 ZCuPbl5Sn8 J 200 100 6 65”™ 
Li、 La 220 100 8 65”* 
S 150 5 55 
11 ZCuPb17Sn4Zn4 
J 175 7 60 
S 150 60 5 45” 
12 ZCuPb20Sn5 J 150 70 6 55” 
La 180 80 7 RS 
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表 3 ( 续 ) 
室温 力学 性 能 ， 不 低 于 

序号 合金 牌号 抗 拉 强 度 尺 。 届 服 强度 Ro 伸 长 率 4 布 氏 硬 度 

/MPa /MPa /% HBW 
13 ZCuPb30 25 

600 270 15 160 
14 ZCuAl8Mn13Fe3 

650 280 10 170 

645 280 20 160 
15 | ZCuAl8Mn13Fe3Ni2 

670 310 18 170 
16 | ZCuAl8Mn14Fe3Ni2 735 280 15 170 

390 150 20 85 
17 ZCuAl9 Mn2 

440 160 20 95 
18 ZCuAl8Bel Col 647 280 15 160 
19 | ZCuAl9Fe4Ni4Mn2 630 250 16 160 

539 200 5 155 
20 ZCuAllOFe4 Ni4 

588 235 5 166 

490 180 13 100* 
21 ZCuAl10Fe3 540 200 15 110* 

540 200 15 110* 

490 15 110 
22 ZCuAl10Fe3Mn2 

540 20 120 

295 95 30 60 
23 ZCuZn38 

295 95 30 70 
24 | ZCuZn21AlSFe2Mn2 608 275 15 160 

725 380 10 160* 
25 | ZCuZn25AI6Fe3Mn3 740 400 7 170* 

740 400 7 170* 

600 300 18 120* 
26 | ZCuZn26Al4Fe3Mn3 600 300 18 130* 

600 300 18 130* 

295 12 80 
27 ZCuZn31Al2 

390 15 90 

450 170 20 100* 
28 | ZCuZn35ADPMn2Fe2 475 200 18 110* 

475 200 18 110* 

245 10 70 
29 ZCuZn38Mn2Pb2 

345 18 80 
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表 3 ( 续 ) 
室温 力学 性 能 ， 不 低 于 
序号 合金 牌号 铸造 方法 抗 拉 强 度 R， 屈服 强度 Ro 伸 长 率 4 布 氏 硬 度 
/MPa /MPa /% HBW 
S、R 345 20 80 
30 ZCuZn40Mn2 
J 390 25 90 
S、R 440 18 100 
31 ZCuZn40Mn3Fel 
J 490 15 110 
32 ZCuZn33Pb2 S 180 70 12 50* 
S、R 220 95 15 80” 
33 ZCuZn40Pb2 
J 280 120 20 90* 
S、R 345 180 15 90 
34 ZCuZn16S:4 
J 390 20 100 
35 ZCuNilOFel Mnl Sa J Ei La 310 170 20 100 
36 ZCuNi30Fel Mnl > Ke A 下 415 220 20 140 


注 : 有 ““” 符 号 的 数据 为 参考 值 。 


5 试验 方法 
5.1 化 学 成 分 

合金 化 学 成 分 的 检验 方法 按 GBAT 5121 (所 有 部 分 ) 或 YSAT 482 的 规定 执行 。 在 保证 
分 析 精 度 的 条 件 下 ， 人 允许 使 用 其 他 检测 方法 。 当 分 析 结 果 有 争议 时 ， 应 按 GBAT 5121 (所 有 
部 分 ) 进行 仲裁 。 
5.2 力学 性 能 
5.2.1 拉 伸 试 验 按 GBAT 228. 1 的 规定 执行 。 
5.2.2 硬度 试验 按 GBAT 231. 1 的 规定 执行 。 
6 检验 规则 
6 
6 
6 


.1 化 学 成 分 

.1.1 只 分 析 合 金成 分 的 主要 元 素 ， 杂 质 元 素 的 分 析 由 供需 双方 商定 。 

.1.2 化 学 成 分 有 不 合格 元 素 时 ， 人 允许 重新 取样 分 析 不 合格 元 素 。 复 验 结果 若 仍 不 合格 ， 
则 判定 合金 的 化 学 成 分 不 合格 。 

6.2 力学 性 能 

6.2.1 采用 4.2.4 规定 的 拉 伸 试 样 进行 拉 伸 试验 ， 受 检 试 样 为 一 根 。 如 试验 结果 不 符合 

3 的 规定 ， 再 取 两 根 试 样 加 倍 复 验 ， 复 验 中 有 一 根 试 样 不 合格 ， 则 判定 合金 的 力学 性 能 不 合 
格 。 

6.2.2 ”由 于 试验 本 身 的 原因 ， 或 试 样 上 的 缺陷 造成 性 能 不 合格 时 ， 则 该 试验 无 效 ， 重 新 取 
6.2.3 硬度 检验 与 拉 伸 性 能 检验 同时 进行 ， 且 送 检 方 法 一 致 。 

6.2.4 有 热处理 要 求 的 合金 ， 其 力学 性 能 由 供需 双方 商定 。 
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附 录 A 
( 规范 性 附录 ) 


力学 性 能 检验 用 铸造 试 块 图 
A.1 砂 型 试 棒 


适用 于 锡 青铜 、 铅 青铜 和 硅 黄 铜 的 砂 型 试 棒 见 图 A. 1。 


单位 为 毫米 
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图 A.1 砂 型 试 棒 
A.2 ” 砂 型 试 块 
适用 于 铝 青铜 和 黄 铜 的 砂 型 试 块 见 图 A. 2。 
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单位 为 毫米 
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图 A.2 砂 型 试 块 
A.3 金属 型 试 块 
适用 于 铸造 铜 及 铀 合金 的 金属 型 试 块 见 图 A.3。 
单位 为 毫米 
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图 A.3 金属 型 试 块 
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A.4 熔 模 铸造 试 棒 
适用 于 铸造 铜 及 铜 合金 的 燃 模 铸造 试 棒 见 图 A. 4。 
055 单位 为 毫米 


70 一 90 


人 300 


A. 4 熔 模 铸造 试 棒 
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附 录 B 
( 资料 性 附录 ) 
铸造 铜 及 铜 合金 的 主要 特征 和 应 用 举例 


铸造 铜 及 铀 合金 的 主要 特征 和 应 用 举例 见 表 B. 1 。 
表 B.1 铸造 铜 及 铜 合金 的 主要 特征 和 应 用 举例 


合金 牌号 主要 特征 应 用 举例 


在 黑色 金属 冶炼 中 用 作 高 炉 风 、 漆 口 小 

很 高 的 导电 、 传 热 和 延伸 性 能 ， 在 大 气 、| 套 ， 高炉 风 、 渣 中 小 套 , 冷却 板 ， 冷却 壁 ; 
淡水 和 流动 不 大 的 海水 中 具有 良好 的 耐 蚀 | 电炉 炼 钢 用 氧 枪 喷 头 、 电 极 夹 持 器 、 熔 沟 ; 
性 ; 凝固 温度 范围 窄 ， 流 动 性 好 ， 适 用 于 砂 | 在 有 色 人 金属 冶炼 中 用 作 闪 速 炉 冷 却 用 件 ; 大 
型 、 金 属 型 、 连 续 铸 造 ， 适 用 于 所 弧 焊 接 “| 型 电机 用 屏蔽 置 、 导 电 连 接 件 ; 另外 还 可 用 
于 饮用 水 管道 、 钢 寺 翰 等 


ZCu99 


站 


在 各 种 液体 燃料 及 海水 、 淡 水 和 蒸汽 
磨 性 能 好 ， 易 加 工 ， 和 铸造 性 能 好 ， 气 密 
ZCusn3Zn8Pb6Nil 和 好 (<225 中 工作 的 零件 ， 压 力 不 大 于 
性 fe 填 换 可 在 海 
能 较 邓 ， 朵 肩 僵 ， 可 在 新 劲 海水 下 2 5 MPa 的 阀门 和 管 配件 


海水 、 淡 水 、 蒸 汽 中 ， 压 力 不 大 于 2.5 


ZCuSn3Zn11Pb4 铸造 性 能 好 ， 易 加 工 ， 耐 腐蚀 Mpa 的 管 配件 
在 较 高 负荷 ， 中 等 滑动 速度 下 工作 的 耐 
耐 磨 性 和 耐 蚀 性 好 ， 易 加 工 ， 铸 造 性 能 和 
ZCuSn5 Pb5Zn5 ee " ei 磨 、 耐 腐蚀 零件 ， 如 轴瓦 、 衬 套 、 包 套 、 活 
es 塞 离合 器 、 泵 件 压 盖 及 蜗轮 等 
硬度 高 ， 耐 磨 性 较 好 ， 不易 产 生 咬 死 现 | ”可 用 于 高 负荷 (20MPa 以 下 ) 和 高 滑动 


ZCuSn10P1 象 ， 有 较 好 的 铸造 性 能 和 切削 性 能 ， 在 大 气 | 速度 (8m/s) 下 工作 的 耐 磨 零 件 ， 如 连 杆 、 
和 淡水 中 有 良好 的 耐 蚀 性 衬 套 、 和 轴瓦、 齿轮、 蜗轮 等 


耐 腐蚀 ， 特 别 是 对 稀 硫 酸 、 盐 酸 和 脂肪 酸 | ”结构 材料 、 耐 蚀 、 耐 酸 的 配件 以 及 破碎 机 
具有 耐 腐蚀 作用 衬 套 、 轴 瓦 


ZCuSn10Pb5 


竺 中 等 及 较 高 负荷 和 小 滑动 速度 下 工作 
而 蚀 性 、 而 磨 性 和 切削 加 工 性 能 好 ， 铸 造 | “及 较 高 灸 从 和 个 漠 到 速度 下 工作 的 


ZCuSn10Zn2 重要 管 配件 ， 以 及 阀 、 旋 塞 、 泵 体 、 人 齿轮 、 
性 能 女 ， 名 性 较 高 > 二 性 较 克 a 
性能 好 ， 和 铸件 致密 性 较 高 ， 气 密 性 较 好 中 轮 和 师 轮 等 


润滑 性 、 耐 磨 性 能 良好 ， 易 切削 ， 可 焊 性 
ZCuPb10Sn5 良好 ， 软 钙 焊 性 、 硬 钙 焊 性 均 良 好 ， 不 推荐 | ”轴承 和 轴 套 ,汽车 用 裤 管 轴承 
氧 燃烧 气 焊 和 各 种 形式 的 电弧 焊 


表面 压力 高 ， 又 存在 侧 压 的 滑动 轴承 ， 如 

润滑 性 能 、 耐 磨 性 能 和 耐 蚀 性 能 好 ， 适 合 | 轧 辊 、 车 辆 用 轴承 、 负 荷 峰 值 60MPa 的 受 
用 作 双 金属 铸造 材料 冲击 零件 ， 最 高 峰值 达 100MPa 的 内 燃 机 双 
金属 轴瓦 ， 及 活塞 销 套 、 摩 擦 片 等 


ZCuPb10Sn10 
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表 B.1 ( 续 ) 


主要 特征 


应 用 举例 


ZCuPbl5Sn8 


在 缺乏 润滑 剂 和 用 水 质 润 滑 剂 条 件 下 ， 滑 
动 性 和 自 润滑 性 能 好 ， 易 切削 ， 铸 造 性 能 
差 ， 对 稀 硫 酸 耐 蚀 性 能 好 


表面 压力 高 ， 又 有 侧 压 力 的 轴承 ， 可 用 来 
制造 冷 轧机 的 铜 冷却 管 ， 耐 冲击 负荷 达 
50MPa 的 零件 ， 内 燃 机 的 双 金 属 轴瓦 ， 主 要 
于 最 大 负荷 达 70MPa 的 活塞 销 套 ， 耐 酸 
配件 


ZCuPb17Sn4Zn4 


耐 磨 性 和 自 涧 滑 性 能 好 ， 易 切削 、 铸 造 性 
能 差 


一 般 耐 磨 件 ， 高 滑动 速度 的 轴承 等 


ZCuPb20Sn5 


有 较 高 滑动 性 能 ， 在 缺乏 润滑 介质 和 以 水 
为 介质 时 有 特别 好 的 自 润滑 性 能 ， 适 用 于 双 
金属 铸造 材料 ， 耐 硫酸 腐蚀 ， 易 切削 ， 铸 造 
性 能 差 


高 滑动 速度 的 轴承 ， 以 及 破碎 机 、 水 泵 、 
冷 轧 机 轴承 ， 负 荷 达 40MPa 的 零件 ， 抗 腐 
蚀 零件 ， 双 金属 轴承 ， 负 荷 达 70MPa 的 活 
塞 销 套 


ZCuPb30 


有 良好 的 自 润滑 性 ， 易 切削 ， 铸 造 性 能 
差 ， 易 产生 比重 偏 析 


要 求 高 滑动 速度 的 双 金 属 轴承 、 减 磨 零件 
等 


ZCuAl8Mn13Fe3 


具有 很 高 的 强度 和 硬度 ， 良 好 的 耐 磨 性 能 
和 铸造 性 能 ， 合 金 致密 性 能 高 ， 耐 蚀 性 好 ， 
作为 耐 磨 件 工 作 温 度 不 大 于 400 CC， 可 以 焊 
接 ， 不 易 钙 焊 


适用 于 制造 重型 机 械 用 轴 套 ， 以 及 要 求 强 
度 高 、 耐 磨 、 耐 压 零件 ， 如 衬 套 、 法 兰 、 阀 
体 、 泵 体 等 


ZCuAl8 Mn13Fe3 Ni2 


有 很 高 的 力学 性 能 ， 在 大 气 、 淡 水 和 海水 
中 均 有 良好 的 耐 他 性 ， 腐 人 疲劳 强度 高 ， 竺 
造 性 能 好 ， 合 金 组 织 致密 ， 气 密 性 好 ， 可 以 
焊接 ， 不 易 针 焊 


要 求 强 度 高 耐 腐蚀 的 重要 铸件 ， 如 船舶 螺 
旋 桨 、 高 压 阀 体 、 泵 体 ， 以 及 耐 压 、 耐 磨 零 
件 ， 如 蜗轮 、 齿 轮 、 法 兰 、 衬 套 等 


ZCuAl8Mn14Fe3Ni2 


有 很 高 的 力学 性 能 ， 在 大 气 、 淡 水 和 海水 
中 具有 良好 的 耐 他 性 ， 腐 创 疫 劳 强度 高 ， 竺 
造 性 能 好 ， 合 金 组 织 致密 ， 气 密 性 好 ， 可 以 
焊接 ， 不 易 鲜 焊 


要 求 强度 高 ， 耐 腐蚀 性 好 的 重要 铸件 ， 是 
制造 各 类 船舶 螺旋 桨 的 主要 材料 之 一 


ZCuAl9 Mn2 


有 高 的 力学 性 能 ， 在 大 气 、 淡 水 和 海水 中 
耐 蚀 性 好 ， 铸 造 性 能 好 ， 组 织 致 密 ， 气 密 性 
高 ， 耐 磨 性 好 ， 可 以 焊接 ， 不 易 钙 焊 


耐 蚀 、 耐 磨 零件 、 形 状 简单 的 大 型 铸件 ， 
如 衬 套 、 齿 轮 、 蜗 轮 ， 以 及 在 250 名 以 下 工 
作 的 管 配件 和 要 求 气 密 性 高 的 铸件 ， 如 增 压 
器 内 气 封 


ZCuAl8Bel Col 


有 很 高 的 力学 性 能 ， 在 大 气 、 淡 水 和 海水 
中 具有 良好 的 耐 蚀 性 ， 腐 蚀 疲劳 强度 高 ， 耐 
空 泡 腐蚀 性 能 优异 ， 铸 造 性 能 好 ， 合 金 组 织 
致密 ， 可 以 焊接 


要 求 强度 高 ， 耐 腐蚀 、 耐 空 但 的 重要 和 铸 
件 ， 主 要 用 于 制造 小 型 快艇 螺旋 桨 


和 二 二 
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表 B.1 ( 续 ) 
主要 特征 


应 用 举例 


ZCuAl9Fe4Ni4 Mn2 


有 很 高 的 力学 性 能 ， 在 大 气 、 淡 水 和 海水 
中 耐 蚀 性 好 ， 铸 造 性 能 好 ， 在 400 % 以 下 具 
有 耐 热 性 ， 可 以 热处理 ， 焊 接 性 能 好 ， 不 易 
针 焊 ， 铸 造 性 能 尚好 


要 求 强度 高 、 耐 蚀 性 好 的 重要 铸件 ， 是 骨 
造船 舶 螺旋 桨 的 主要 材料 之 一 ， 也 可 用 作 耐 
磨 和 400 C 以 下 工作 的 零件 ， 如 轴承 、 齿 
轮 、 蜗 轮 、 螺 母 、 法 兰 、 阀 体 、 导 向 套 简 


二 


20 


ZCuAllOFe4 Ni4 


有 很 高 的 力学 性 能 ， 良 好 的 耐 蚀 性 ， 高 的 
腐蚀 疲劳 强度 ， 可 以 热处理 强化 ， 在 400%C 
以 下 有 高 的 耐 热 性 


高 温 耐 蚀 零件 ， 如 齿轮 、 球 形 座 、 法 兰 、 
阀 导管 及 航空 发 动机 的 阀 座 ， 抗 蚀 零 件 ， 轴 
瓦 、 蜗 杆 、 酸 洗 吊 钓 及 酸 洗 禾 、 搅 拌 器 等 


21 


ZCuAll0Fe3 


以 焊接 ,不易 针 焊 ， 大 型 铸件 700 飞 


具有 高 的 力学 性 能 ， 耐 磨 性 和 耐 蚀 性 能 
可 
可 以 防止 变 脆 


要 求 强度 高 、 耐 磨 、 耐 蚀 的 重型 铸件 ， 如 
轴 套 、 螺 母 、 蜗 轮 及 250 %C 以 下 工作 的 管 配 
件 


22 


ZCuAl10Fe3Mn2 


具有 高 的 力学 性 能 和 耐 磨 性 ， 可 热处理 ， 
高 温 下 耐 蚀 性 和 抗 氧化 性 能 好 ， 在 大 气 、 淡 
水 和 海水 中 耐 蚀 性 好 ， 可 以 焊接 ， 不 易 鲜 
焊 ， 大 型 铸件 700 空冷 可 以 防止 变 脆 


要 求 强 度 高 、 耐 磨 、 耐 蚀 的 零件 ， 如 下 
轮 、 轴 承 、 衬 套 、 管 嘴 ， 以 及 耐 热管 配件 等 


23 


ZCuZn38 


具有 优良 的 铸造 性 能 和 较 高 的 力学 性 能 ， 
切削 加 工 性 能 好 ， 可 以 焊接 ， 耐 蚀 性 较 好 ， 
有 应 力 腐蚀 开裂 倾向 


一 般 结构 件 和 耐 蚀 零 件 ， 如 法 兰 、 阀 座 、 
支架 、 手 柄 和 螺母 等 


24 


ZCuZn21AlSFe2Mn2 


高 的 力学 性 能 ， 铸 造 性 能 良好 ， 耐 蚀 
有 应 力 腐蚀 开裂 倾向 


适用 高 强 、 而 
螺旋 桨 


讽 
胡 


EF， 小 型 船舶 及 军 辅 船 
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ZCuZn25 Al6Fe3 Mn3 


民 高 的 力学 性 能 ， 铸 造 性 能 良好 ， 耐 蚀 
性 较 好 ， 有 应 力 腐蚀 开裂 倾向 ， 可 以 焊接 


适用 高 强 、 耐 磨 零件 ， 如 桥梁 支撑 板 、 螺 
母 、 螺 杆 、 耐 磨 板 、 滑 块 和 蜗轮 等 


26 


ZCuZn26Al4Fe3 Mn3 


要 求 强度 高 、 耐 蚀 零 件 


27 


ZCuZn31Al2 


涛 造 性 能 良好 ， 在 空气 、 淡 水 、 海 水 中 而 
人 刨 性 较 好 ， 易 切 悄 ， 可 以 焊接 


适用 于 压力 铸造 ， 如 电机 、 仪 表 等 压力 铸 
件 ， 以 及 造船 和 机 械 制 造 业 的 耐 蚀 零件 


28 


ZCuZn35AID2Mn2Fel 


具有 高 的 力学 性 能 和 良好 的 铸造 性 能 ， 在 
大 气 、 淡 水 、 海 水 中 有 较 好 的 耐 蚀 性 ， 切 削 
性 能 好 ， 可 以 焊接 


管 路 配件 和 要 求 不 高 的 耐 磨 件 


29 


ZCuZn38 Mn2Pb2 


有 较 高 的 力学 性 能 和 耐 蚀 性 ， 耐 磨 性 较 
好 ， 切 削 性 能 良好 


一 般 用 途 的 结构 件 ， 船 舶 、 仪 表 等 使 用 的 
外 形 简单 的 铸件 ， 如 套 简 、 衬 套 、 轴 瓦 、 清 
块 等 


30 


ZCuZn40Mn2 


有 较 高 的 力学 性 能 和 耐 蚀 性 ， 铸 造 性 能 
好 ， 受 热 时 组 织 稳定 


在 空气 、 淡 水、 海水、 燕 汽 (小 于 
300% ) 和 各 种 液体 燃料 中 工作 的 零件 和 间 
体 、 闪 杆 、 泵 、 管 接头 ， 以 及 需要 浇注 巴 氏 
合金 和 镀 锡 零件 等 
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第 八 节 ” 铜 及 铜 合金 铸件 


一 、 标 准 概 况 

铜 合金 是 工业 上 广泛 应 用 的 一 种 铸造 合金 材料 ， 由 于 具有 和 良好 的 铸造 性 能 、 耐 磨 性 、 耐 
刨 性 、 力 学 性 能 ， 常 用 于 制造 各 种 机 械 上 承受 重负 和 荷 及 高 速 运 转轴 的 滑动 轴瓦 、 轴 套 等 ， 并 
广泛 应 用 于 汽车 、 船 舶 、 治 金 、 机 械 等 各 工业 领域 。GBZT 13819 一 1992 《 铜 合金 铸件 》 已 
经 发 布 20 年 ， 且 随 着 科技 进步 和 经 济 发 展 ， 对 铜 合金 铸件 的 性 能 要 求 也 越 来 越 高 ， 原 标准 
已 不 适用 ， 急需 进行 修订 ， 以 适应 新 形势 发 展 的 需要 。 

该 次 修订 中 ， 收 集 了 ASTM B824 一 2011 《 铜 合 金 铸件 一 般 要 求 ” 标 准 规 范 》、ASTM 
B584 一 2006a《 砂 型 铸造 铀 合金 铸件 一 般 要 求 ”标准 规范 》、ASTM B505AB505M 一 2008 《 连 
续 铸 造 铜 合金 ”标准 规范 》、 英 国 劳 氏 船 级 社 《船舶 入 级 规范 和 规则 》 等 国外 先进 标准 和 资 
料 ， 并 进行 了 大 量 的 技术 分 析 对 比 、 资 料 查证 、 调 查 研究 及 必要 的 试验 验证 工作 。 

该 标准 于 2013 年 9 月 批准 发 布 ，2014 年 6 月 1 日 起 实施 。 

二 、 标 准 主要 内 容 说 明 

1. 范围 

该 标准 规定 了 铜 及 铜 合金 铸件 的 牌号 及 标记 、 技 术 要 求 、 检 验方 法 、 检 验 规 则 及 标志 、 
包装 、 运 输 和 贮存 。 该 标准 适用 于 铜 及 铜 合金 砂 型 铸造 、 金 属 型 铸造 、 连 续 铸 造 、 离 心 铸 
造 、 熔 模 铸 造 的 铸件 。 其 他 方法 生产 的 铸件 亦 可 参照 执行 。 考 虑 到 行业 的 发 展 ， 为 使 标准 的 
适用 范围 更 广泛 ， 增 加 了 其 他 方法 生产 的 铸件 亦 可 参照 执行 。 

2. 规范 性 引用 文件 

按照 GB/AT 1. 1 一 2009 ， 本 标准 增加 了 规范 性 引用 文件 。 规 范 性 引用 文件 根据 国家 现行 
的 标准 ， 变 化 较 大 ， 有 些 作 废 标准 用 新 标准 代替 。 增 加 了 引用 文件 “GB/AT 351 《人 金属 材料 
旺 阻 系数 测量 方法 》、GBZT 5678《 和 铸造 合金 光谱 分 析 取 样 方法 )、YSAT 478《 铜 及 铜 合 金 导 
昌 率 涡流 检测 方法 》、GCBZT 15749 《定量 金 相 测定 方法 7、JBAT 5108 《铸造 黄 铜 金 相 》、 
YSAT 478《 铜 及 铜 合金 导电 率 涡流 检测 方法 》、YSZT 482《 铜 及 铜 合金 分 析 方 法 “光电 发 射 
光谱 法 》,” 删 除了 “CBZT 961《 螺 旋 桨 用 高 锰 铝 青铜 化 学 分 析 方法 》、GBZT 8002.1 ~ 
8002. 15《 锡 青铜 化 学 分 析 方 法 》”。 

为 保持 该 系列 国家 标准 在 国际 上 的 先进 性 ， 工 作 组 还 参照 了 国外 先进 标准 ，ASTM B824 
-11《 铜 合金 铸件 一 般 要 求 ” 标 准 规范 》、ASTM B584 - 06a《 砂 型 铸造 铜 合金 铸件 一 般 要 
求 ” 标 准 规范 》、ASTM B505AB505M-08 《连续 铸造 铜 合金 ”标准 规范 》。 此 次 修订 国家 标 
准 ， 工 作 组 根据 铜 合金 行业 的 发 展 ， 对 原 标 准 做 了 较 大 修改 。 从 内 容 上 更 直观 、 更 具有 操作 
性 ， 且 减少 生产 过 程控 制 的 内 容 ， 如 铸件 分 类 、 和 铸件 表面 分 级 、 焊 补 条 件 等 进行 增 减 ， 增 加 
光谱 分 析 方 法 及 附加 要 求 等 内 容 。 修 改 后 的 《 铜 合金 铸件 》 国 家 标准 ， 内 容 更 清晰 、 重 点 
突出 ， 可 操作 性 强 ， 可 为 中 国 铜 合金 铸件 行业 的 发 展 提供 更 有 力 的 技术 支撑 。 


一 
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3. 一 般 规定 

该 标准 规定 了 化 学 成 分 、 力 学 性 能 、 几 何 形状 、 斥 寸 和 重量 公差 ， 并 对 表面 质量 、 铸 件 
缺陷 的 修复 、 附 加 要 求 等 内 容 提 出 了 具体 要 求 。 

4. 技术 要 求 

该 标准 与 原 标 准 的 主要 差异 和 水 平 对 比 : 

1) 删除 了 铸件 分 类 ， 修 改 了 标记 方法 。 根 据 铸 件 的 工作 条 件 和 用 途 ， 原 标准 将 铸件 分 
为 3 个 类 别 ， 而 这 些 类 别 之 间 并 没有 指标 量化 的 严格 区 别 ， 故 这 种 分 类 在 实际 生产 中 意义 不 
大 。 一 般 设 计 、 使 用 或 生产 厂家 在 选用 铸造 铜 合金 材料 是 并 不 注重 铸件 类 别 ， 而 是 根据 铸件 
用 途 和 工 况 条 件 ， 选 择 不 同 牌 号 的 合金 ; 或 提出 不 同 的 技术 和 质量 要 求 ， 没 有 必要 再 把 铸件 
进行 含义 模糊 的 分 类 。 另 外 ， 美 国 ASTM B824 等 相关 的 铜 合金 标准 都 没有 对 铸件 进行 分 类 。 
所 以 ， 该 标准 删除 了 铸件 分 类 的 内 容 ， 改 为 直接 采用 牌号 和 标记 定义 铀 合金。 

2) 修改 了 铸件 的 表面 质量 ， 删 除了 铸件 表面 分 级 及 允许 缺陷 。 原 标准 中 用 较 大 篇 幅 描 
述 铸件 表面 缺陷 的 存在 许可 范围 及 铸件 表面 分 级 ， 并 把 铸件 表面 允许 的 缺陷 尺 十 详细 列 和 人 原 
标准 中 表 3。 但 由 于 原 标准 中 表 3 过 细 ， 可 操作 性 差 ， 在 生产 实际 中 质 检 人 员 很 难 进行 判 
定 ， 致 使 该 条 在 具体 操作 和 实施 过 程 中 形同虚设 ， 既 不 实用 也 容易 误导 ; 再 者 ， 鉴 于 1992 
年 我 国 铜 合金 铸造 的 工艺 水 平 偏 低 ， 对 于 铸件 表面 的 要 求 不 够 严格 。 故 该 标准 结合 我 国 未 来 
铸件 质量 发 展 前 景 ， 提 出 了 一 些 不 允许 表面 存在 缺陷 的 条 款 ， 同 时 为 了 解决 一 些 特殊 的 情 
况 ， 还 规定 了 “铸件 表面 另 有 要 求 时 ， 应 在 图 样 或 订货 合同 中 注 明 ”， 以 尊重 和 方便 供需 双 
方 的 协商 和 约定 。 

将 铸件 内 部 质量 修改 为 附加 要 求 ， 并 列举 附加 要 求 的 项 目 ， 以 及 规定 所 执行 的 标准 。 随 
着 科技 的 发 展 ， 产 品 的 要 求 也 不 同 ， 需 方 根据 需要 可 以 提出 不 同 的 附加 要 求 。 

3) 增加 了 “在 铸件 的 密封 面 、 螺 纹 部 位 和 承受 高 温 、 强 腐蚀 、 承 压 等 部 位 ， 一 般 不 人 允 
许 焊 补 ” 的 规定 ， 修 改 了 有 关 铸 件 缺陷 的 修复 的 规定 。 考 虑 到 安全 和 可 靠 性 ， 增 加 了 “在 
铸件 的 密封 面 、 螺 纹 部 位 或 承受 高 温 、 强 腐蚀 、 耐 压 等 部 位 ， 一 般 不 允许 焊 补 ”。 至 于 可 焊 
补 的 条 件 由 供 方 确定 ， 如 需 方 对 焊 补 有 要 求 时 应 与 供 方 协商 ， 但 要 保证 产品 质量 。 对 于 制造 
过 程 中 的 监控 主要 放 给 制造 厂 负责 。 删 除了 “4. 6. 8 钙 焊 修补 ”“4. 6.9 渗 补 ”等 ， 随 着 科 
技 的 发 展 ， 修 补 的 方法 很 多 ， 没 有 必要 过 细 规 定 修补 方法 。 

4) 增加 了 “附加 要 求 ” ， 如 杂质 元 素 的 化 学 分 析 等 。 随 着 对 铜 合金 性 能 要 求 的 不 断 提 
高 ， 对 铀 合金 成 分 的 组 成 精度 要 求 也 越 来 越 高 。 试 验证 明 ， 杂 质 元 素 含量 对 材料 性 能 的 影响 
非常 明显 。 目 前 发 达 国 家 有 关 的 材料 标准 中 对 杂质 元 素 的 限制 越 来 越 严 格 ， 除 了 规定 单元 素 
限量 外 ， 对 于 杂质 元 素 总 量 也 有 限制 规定 。 结 合 GBAT 1176 一 2013 对 杂质 元 素 限 量 的 规定 ， 
该 标准 增加 了 杂质 元 素 化 学 分 析 的 附加 规定 。 

5) 增加 了 合金 化 学 成 分 光谱 分 析 方 法 及 光谱 分 析 取 样 方法 。 光 谱 分 析 具 有 以 下 优点 : 
GD 采样 方式 灵活 ， 对 于 稀有 和 贵重 金属 的 监测 和 分 析 ， 可 以 节约 取样 带 来 的 损耗 ; @ 测 试 速 
率 高 ， 可 设 定 多 通道 瞬间 多 点 采集 ; @ 对 于 一 些 机 械 零 件 ， 可 做 到 无 损 检测 ; 由 分 析 速 度 
快 ; 名 分 析 结 果 建 立 在 化 学 分 析 标 样 的 基础 上 ， 分 析 准 确 性 高 ; @ 分 析 快 捷 方便 ， 只 要 熟练 
掌握 特征 谱 线 位 置 ， 选 用 适当 的 基体 谱 线 作 为 比较 线 ， 即 可 准确 验证 合金 成 分 及 浓度 。 

6) 增加 了 铸件 的 几何 形状 、 尺 寸 和 重量 公差 等 的 检验 方法 。 

7) 增加 了 铸件 表面 粗糙 度 的 评定 方法 。 
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8) 增加 了 铜 及 铜 合金 导电 性 能 的 检测 方法 。 

9) 修改 了 批 次 的 划分 ， 对 原 有 的 三 条 批 次 划分 标准 进行 了 略微 改动 ， 并 增加 了 一 条 批 
次 划分 标准 。 

中 原 标 准 的 “同一 熔炼 炉 次 将 注 的 铸件 ” 改 为 “同一 炊 炼 炉 熔炼 的 合金 液 浇注 的 铸 
件 ” ， 该 标准 的 表述 更 加 清晰 明确 ; 

名 原 标准 的 “由 几 个 熔炉 同时 熔炼 的 合金 倒 和 一 个 浇 包 内 浇注 的 铸件 ” 改 为 “两 个 或 
几 个 熔炼 炉 熔 炼 的 合金 液 倒 入 一 个 浇 包 内 浇注 的 铸件 ”， 由 于 多 个 熔炉 的 合金 熔炼 可 能 存在 
先后 顺序 或 者 时 间 间 隔 较 大 ,但 是 倒 入 同一 浇 包 内 浇注 仍 为 同一 批 产 品 。 所 以 ， 该 标准 将 
“同时 ”去 掉 ， 将 批 次 划分 放宽 ， 更 加 符合 实际 生产 情况 。 

@ 增 加 了 一 条 批 次 划分 标准 “一 个 连续 熔炼 炉 熔 炼 〈 同 一 指令 ) 的 合金 液 浇注 的 铸 
件 ” 。 此 外 ， 考 虑 到 实际 中 供需 双方 对 批 次 可 能 有 特殊 要 求 ， 所 以 本 标准 中 注 明 “如 有 特殊 
要 求 ， 由 供需 双方 商定 组 批 ”。 

5. 试验 方法 

该 标准 规定 了 技术 要 求 的 检验 方法 ， 增 加 了 合金 化 学 成 分 光谱 分 析 方 法 及 光谱 分 析 取 样 
方法 、 几 何 形状 、 尺 寸 和 重量 公差 、 表 面 质量 等 检验 方法 及 附加 要 求 中 导电 性 能 检测 方法 等 
规定 。 

6. 检验 规则 

1) 该 标准 中 6. 3. 1 内 容 做 了 加 大 调整 ， 删 除了 对 杂质 元 素 进行 定期 分 析 。 没 有 定量 要 
求 、 没 有 意义 ， 如 果 是 单 件 小 批量 ， 定 期 分 析 无 意义 ; 若 大 批 生产 ， 多 长 时 间 算 定期 ， 没 有 
规定 ， 要 从 用 户 的 角度 出 发 ， 满 足 用 户 需要 ， 所 以 修改 为 对 杂质 元 素 的 检验 由 供需 双方 协 


若 。 


2) 该 标准 中 6. 4. 1 力学 性 能 比 原 标 准 提 高 ， 所 有 铸件 除 做 化 学 分 析 外 ， 均 应 进行 力学 
性 能 检测 ， 否 则 不 能 保证 产品 质量 。 随 着 科技 发 展 ， 对 铀 合金 铸件 的 质量 要 求 越 来 越 高 ， 生 
产 企业 的 质量 检测 手段 也 相应 配备 。 如 果 铸 件 只 是 化 学 成 分 合格 ， 由 于 偶 析 等 铸造 缺陷 ， 不 
能 保证 产品 的 力学 性 能 合格 ， 故 不 能 保证 产品 的 使 用 性 能 。 如 有 的 铸件 有 夹杂 或 其 他 缺陷 ， 
但 化 学 成 分 检 不 出 来 缺陷 。 所 以 ， 要 进行 力学 性 能 的 检测 。 


三 、 标 准 的 特点 与 应 用 


1. 标准 的 特点 

该 标准 在 修订 过 程 中 没有 查询 到 相应 的 国际 标准 (ISO)、 国 外 标准 ， 因 此 没有 采 标 。 
该 标准 中 引用 的 规范 性 文件 均 为 最 新 版 的 有 效 标准 ， 从 而 保证 了 标准 的 科学 性 、 实 用 性 和 可 
操作 性 。 

与 原 标 准 相 比 ， 该 标准 增加 了 附加 要 求 ， 更 加 适用 于 不 同 的 铜 及 铀 合金 铸件 ; 增加 了 不 
允许 焊 补 的 部 位 。 提 高 了 力学 性 能 的 检测 要 求 。 该 标准 水 平 比 原 标 准 高 。 

该 标准 是 全 国 铸造 标准 化 技术 委员 会 所 属 的 铸造 有 色 合 金 标准 。 该 标准 与 现行 法 律 、 法 
规 及 其 他 标准 没有 冲突 。 

2. 标准 的 应 用 

该 标准 为 推荐 性 国家 标准 ， 适 用 于 铜 及 铜 合金 砂 型 铸造 、 金 属 型 铸造 、 连 续 铸 造 、 离 心 
铸造 、 熔 模 铸 造 的 铸件 。 其 他 方法 生产 的 铸件 亦 可 参照 执行 。 该 标准 的 化 学 成 分 和 力学 性 能 
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仅 对 符合 该 标准 规定 的 铸造 铜 及 铜 合金 适用 。 考 虑 到 行业 的 发 展 ， 为 使 该 标准 的 适用 范围 更 
广泛 ， 增 加 了 其 他 方法 生产 的 铸件 亦 可 参照 执行 。 


四 、 标 准 内 容 


1 范围 


仿 验 规 由 


GB/T 13819 一 2013 


铜 及 铜 合金 铸件 


本 标准 规定 了 铜 及 铜 合金 铸件 〈 以 下 简称 铸件 ) 的 牌号 和 标记 、 技 术 要 求 、 检 验方 法 、 
| ， 
本 标准 适用 于 铜 及 铜 合金 砂 型 铸造 、 金 属 型 铸造 、 连 续 铸 造 、 离 心 铸造 、 熔 模 铸 造 的 铸 


以 及 标志 、 包 装 、 运 输 和 贮存 。 


件 。 其 他 方法 生产 的 铸件 亦 可 参照 执行 。 
2 规范 性 引用 文件 

下 列 文件 对 于 本 文件 的 应 用 是 必 不 可 少 的 。 几 是 注 日 期 的 引用 文件 ， 仅 注 日 期 的 版 本 适 
用 于 本 文件 。 几 是 不 注 日 期 的 引用 文件 ， 其 最 新 版 本 (包括 所 有 的 修改 半 ) 适用 于 本 文件 。 


GB/T 228. 1 金属 材料 拉 伸 试验 、 第 1 部 分 : 室温 试验 方法 
GB/T 231.1 金属 材料 “ 布 氏 硬度 试验 “第 1 部 分 : 试验 方法 


GB/AT 351 金属 材料 电阻 系数 测量 方法 
GB/T 1176 一 2013 ”铸造 铜 及 铜 合金 
GB/AT 5121 (所 有 部 分 ) 铜 及 铜 合 金 化 学 分 析 方 法 


GB/AT 5678 ”铸造 合金 光谱 分 析 取 样 方法 


GB/T 6414 铸件 尺寸 公差 与 机 械 加 工 余 量 
GB/T 11351 铸件 重量 公差 

GB/T 15056 ”铸造 表面 粗糙 度 ”评定 方法 
GB/T 15749 ”定量 金 相 测定 方法 

JB/AT 5108 ”铸造 黄 铜 金 相 


YSAT 478 铜 及 铜 合金 导电 率 涡流 检测 方法 
YS/AT 482 ” 铜 及 铜 合金 分 析 方 法 ”光电 发 射 光谱 法 


3 ”牌号 和 标记 
3.1 合金 牌号 

合金 牌号 应 符合 GBAT 1176 的 规定 。 
3.2 图 样 标记 

铸件 图 样 标记 如 下 所 示 : 


xxxxx— xx— GB/T 13819 


标准 编号 
铸造 方法 代号 (SJ\La LiR) 


合金 牌号 


注 : S 一 一 人 砂 型 铸造 ; 
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] 一 一 金属 型 铸造 ; 
La 一 一 连续 铸造 ; 
Li 一 一 离心 铸造 ; 
R 一 一 熔 模 铸造 。 
示例 : 
5-5-5 铸造 锡 青 铜 ， 砂 型 铸造 ， 执 行 标准 GBAT 13819 ， 标 记 为 : ZCuSn5Pb5Zn5 一 S 一 GB/T 13819 。 
4 技术 要 求 
4.1 化 学 成 分 
合金 的 化 学 成 分 应 符合 GBAT 1176 的 规定 。 
4.2 力学 性 能 
4.2.1 拉 伸 试验 用 单 铸 试 样 的 形状 和 尺 二 应 符合 GBAT 1176 一 2013 中 附录 A 的 规定 。 
4.2.2 铸件 的 力学 性 能 应 符合 GBAT 1176 的 规定 。 
4.3 ”几何 形状 、 尺 寸 和 重量 公差 
4.3.1 铸件 的 几何 形状 、 尺 寸 应 符合 图 样 或 订货 协议 要 求 ， 如 无 图 样 或 订货 协议 ， 和 铸件 尺 
寸 公差 和 机 械 加 工 余 量 应 符合 GBAT 6414 的 规定 ， 或 按 需 方 提供 的 模样 制造 。 铸 件 尺 寸 公 
差 不 包括 由 起 模 斜 度 而 引起 的 尺寸 增 减 。 
4.3.2 铸件 重量 应 符合 图 样 或 技术 协议 的 要 求 ， 铸 件 重量 公差 应 符合 GBAT 11351 的 规 
定 。 
4.4 表面 质量 
4.4.1 铸件 的 表面 粗糙 度 应 符合 图 样 或 订货 协议 的 规定 。 
4.4.2 铸件 的 浇 冒 口 、 毛 刺 、 飞 边 等 ， 在 非 加 工 表面 应 清理 到 与 铸件 表面 平 齐 ， 在 待 加 工 
表面 上 和 铸件 浇 冒 口 允许 的 残留 高 度 应 符合 表 1 。 


表 1 铸件 浇 冒 口 残留 高 度 单位 为 毫米 
铸件 最 大 外 廓 尺寸 <600 >600 ~1 200 >1 200 
浇 冒 口 残留 高 度 <5 <10 <15 


4.4.3 铸件 的 非 加 工 表面 不 允许 有 裂纹 等 影响 使 用 性 能 的 缺陷 。 
4.4.4 螺纹 部 位 ， 螺 纹 旋 和 人 4 个 螺 距 之 内 不 允许 存在 缺陷 。 


4.4.5 铸件 表面 另 有 要 求 时 ， 应 在 图 样 或 订货 协议 中 注 明 。 
4.5 铸件 缺陷 的 修复 
4.5.1 在 铸件 的 密封 面 、 螺 纹 部 位 或 承受 高 温 、 强 腐蚀 、 承 压 等 部 位 ， 一 般 不 允许 焊 补 。 
4.5.2 除 4.5.1 规 定 外 ， 铸 件 缺 陷 允 许 用 焊 补 或 其 他 方法 进行 修复 ， 焊 补 工艺 和 条 件 由 供 
方 确定 ， 如 需 方 对 焊 补 有 要 求 时 ， 应 与 供 方 协商 。 
4.6 附加 要 求 
4.6.1 需 方 对 铸件 有 附加 要 求 时 ， 应 在 图 样 或 订货 协议 中 规定 。 
4.6.2 ”附加 要 求 包括 以 下 一 项 或 几 项 : 
a) 杂质 元 素 的 化 学 分 析 ; 
b) 无 损 检 测 : 如 X 射线 探伤 、 超 声波 探伤 等 ; 
c) 水 压 、 气 密 性 试验 ; 
d) 电学 性 能 试验 ; 
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e) 铸件 金 相 组 织 测 定 ; 

f) 其 他 要 求 。 
5 检验 方法 
5.1 化 学 成 分 

铸件 化 学 成 分 的 检验 方法 按 CBZT5121 (所 有 部 分 ) 或 YSAT 482 的 规定 执行 。 在 保证 
分 析 精 度 的 条 件 下 ， 人 允许 使 用 其 他 检测 方法 。 当 分 析 结 果 有 争议 时 ， 应 按 GBAT 5121 (所 有 
部 分 ) 进行 仲裁 。 


放 

5.2 力学 性 能 

5.2.1 铸件 的 拉 伸 试验 按 GBAT 228. 1 的 规定 执行 。 
5.2.2 铸件 的 硬度 试验 按 GBAT 231. 1 的 规定 执行 。 
5.3 几何 形状 、 尺 寸 和 重量 公差 

5.3.1 铸件 几何 形状 和 尺寸 检验 ， 应 选择 相应 精度 的 检测 工具 、 
5.3.2 和 铸件 重量 公差 的 检验 按 GBAT 11351 的 规定 执行 。 
5.4 
5.4 
5.4 
S. S 
S. S 


具 、 样 板 或 划 线 检查 。 


ta 


.4 表面 质量 
.4.1 铸件 表面 粗糙 度 的 检验 按 GBAT 15056 的 规定 执行 。 
.4.2 铸件 表面 质量 用 目测 方法 检验 。 
铸件 缺陷 的 修复 
.5.1 铸件 的 修补 部 位 有 水 压 、 气 密 性 要 求 时 ， 修 补 后 应 按 规定 试验 压力 的 1.2 倍 进行 试 
5.5.2 铸件 焊 补 后 的 检验 按 4. 5 执行。 
5.6 ”附加 要 求 
5.6.1 铸件 的 X 射线 探伤 、 超 声波 探伤 、 水 压 、 气 密 性 等 项 目的 检测 方法 、 验 收 标准 应 按 
有 关 技 术 标准 的 规定 执行 或 由 供需 双方 商定 。 
5.6.2 铸件 导电 性 能 的 检测 按 GBAT 351 或 YSAT 478 的 规定 执行 。 
5.6.3 ”和 铸件 金 相 组 织 的 测定 按 GBAT 15749 的 规定 执行 ， 铸 造 黄 钢 相 含量 比例 和 晶 粒 度 分 级 
原则 和 评定 方法 按 JBAT 5108 的 规定 执行 或 由 供需 双方 商定 。 
6 检验 规则 
6.1 检验 程序 
除 另 有 规定 外 ， 铸 件 的 检验 由 供 方 质量 部 门 检 验 。 
6.2 批 次 的 划分 
下 列 情况 之 一 ， 构 成 一 个 检验 批 次 : 
a) 同一 熔炼 炉 熔炼 的 合金 液 浇 注 的 铸件 ; 
b) 两 个 或 几 个 熔炼 炉 熔 炼 的 合金 液 倒 人 一 个 效 包 内 浇注 的 铸件 ; 
c) 一 个 连续 熔炼 炉 熔 炼 (同一 指令 ) 的 合金 液 浇注 的 铸件 ; 
d) 在 相同 原材料 和 熔炼 工艺 的 条 件 下 ，1 个 工作 日 ， 由 一 个 熔炼 炉 或 一 组 熔炼 炉 熔 炼 
的 合金 液 浇注 的 铸件 。 
如 有 特殊 要 求 ， 由 供需 双方 商定 组 批 。 
6.3 化 学 成 分 
6.3.1 铸件 按 批 次 分 析 合 金 的 主要 化 学 成 分 ， 杂 质 元 素 的 分 析 由 供需 双方 商定 。 
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6.3.2 光谱 分 析 的 取样 方法 应 按 GBAT 5678 的 规定 执行 。 
6.3.3 ”化 学 成 分 不 合格 时 ， 人 允许 从 同一 批 次 试 样 取样 进行 复 验 ， 若 复 验 不 合格 ， 则 判定 该 
批 次 铸件 的 化 学 成 分 不 合格 。 
6.3.4 当 对 试 样 化 学 成 分 检验 结果 有 争议 时 ， 可 在 铸件 本 体 上 取样 进行 复 验 ， 若 本 体 试 样 
的 化 学 成 分 符合 规定 ， 则 判定 铸件 的 化 学 成 分 合格 。 
6.4 力学 性 能 
6.4.1 铸件 按 批 次 进行 拉 伸 试验 ， 复 验 及 判定 按 GBAT 1176 的 规定 执行 。 
6.4.2 砂 型 、 金 属 型 、 熔 模 铸 件 力学 性 能 用 单 铸 试 样 ， 单 铸 试 样 的 铸 型 应 使 用 与 铸件 相同 
的 铸 型 材料 。 需 热处理 后 供 货 的 铸件 ， 单 铸 试 样 应 与 铸件 同 炉 进行 热处理 。 
6.4.3 连续 铸造 的 铸件 ， 其 试 样 取 自 铸件 本 体 。 
6.4.4 离心 铸造 的 铸件 ， 其 试 样 取 自 与 铸件 相同 的 铸 型 材料 浇注 的 单 铸 试 样 。 
6.4.5 按 规定 铸件 需 进 行 硬度 检验 时 ， 硬 度 检验 与 拉 伸 试验 同时 进行 ， 且 验收 方法 一 
致 。 
6.4.6 试 样 硬度 不 合格 时 ， 人 允许 抽取 同 批 铸 件 重 新 试验 ， 抽 检 铸 件 的 数量 不 少 于 5 个 。 如 
果 同 批 铸件 不 足 5 个 ， 则 全 部 检验 。 抽 取 铸 件 重 新 试验 中 有 !1 个 铸件 硬度 不 合格 时 ， 则 该 批 
铸件 必须 逐个 进行 检验 。 
6.4.7 硬度 试 样 一 般 可 在 拉 伸 试 样 的 端 部 切取 。 如 铸件 只 需 硬 度 试 验 ， 硬 度 检验 部 位 及 抽 
查 方法 ， 应 按 图 样 或 技术 协议 的 规定 执行 。 
6. 4.8 ”对 力学 性 能 有 特殊 要 求 时 ， 由 供需 双方 商定 。 
6.5 ”几何 形状 、 尺 寸 和 重量 公差 
6.5.1 铸件 几何 形状 、 尺 寸 按 4.3. 1 的 规定 逐 件 检验 。 
6.5.2 ”要求 重 量 检 验 的 铸件 ， 其 重量 检验 按 GBAT 11351 的 规定 执行 或 由 供需 双方 商定 。 
6.6 ”表面 质量 
铸件 的 表面 质量 按 4. 4 的 规定 逐 件 检验 。 
6.7 ”附加 要 求 
6.7.1 要 求 金 相 检验 的 铸件 ， 金 相 试 样 可 取 自 拉 伸 试 样 的 端 部 。 
6.7.2 ”附加 要 求 的 其 他 检验 规则 由 供需 双方 商定 。 
7 标志、 包装、 运输 和 贮存 
7.1 标志 和 合格 证 
7.1.1 应 在 铸件 非 加 工 表面 上 做 出 下 列 标志 或 其 中 一 部 分 : 
a) 合金 代号 ; 
b) 熔炼 批 次 ; 
c) 需 方 要 求 的 其 他 标志 。 
7.1.2 标志 应 清晰 易 见 ， 可 追溯 。 
7.1.3 出 厂 铸 件 应 附 有 检验 合格 证 ， 内 容 包括 : 
a) 生产 三 名称 或 代号 ; 
b) 铸件 名 称 ; 
c) 图 样 编号 ; 
d) 材料 牌号 、 熔 炼 炉 号 ; 
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e) 制造 日 期 
f) 检验 结果 及 检验 人 员 签 章 ; 
g) 执行 标准 代号 。 
7.2 包装、 运输 和 贮存 
铸件 的 包装 、 运 输 和 贮存 应 保证 铸件 不 受 损伤 和 锈蚀 ， 或 按 订货 合同 的 规定 执行 。 
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一 、 标 准 的 概况 

近年 来 ， 我 国 饮 及 钛 合金 铸造 技术 取得 了 快速 发 展 ， 铁 及 铁合金 铸件 大 量 应 用 于 航空 、 
航 和 天、 船舶、 冶金、 石化、 电子、 医疗 、 体 育 等 各 个 生活 领域 。 随 着 市 场 需求 的 不 断 发 展 ， 
新 的 铸造 钛 及 铁合金 的 研究 方面 也 取得 了 较 大 的 进展 。GCBZT 15073 一 1994 《铸造 钛 及 钛 合 
金牌 号 和 化 学 成 分 》 已 颁布 实施 了 20 年 ， 该 标准 的 制定 对 钛 及 铁合金 铸件 在 我 国民 用 领域 
的 推广 应 用 起 到 了 积极 的 作用 ， 有 力 推 动 和 促进 了 我 国 钰 工业 的 发 展 。 但 随 着 市 场 需求 的 不 
断 增加 ， 钛 合金 铸件 种 类 和 规格 不 断 增 多 ， 现 行 标准 已 不 能 满足 目前 詹 及 铁合金 铸件 的 生产 
需要 ， 因 此 根据 我 国 钛 及 铁合金 铸造 技术 发 展 及 其 应 用 ， 结 合 近年 来 的 实践 经 验 ， 对 现行 国 
家 标准 《铸造 钛 及 铁合金 牌号 和 化 学 成 分 》 进 行 修订 是 十 分 必要 的 。 

受 全 国 铸造 标准 化 技术 委员 会 的 委托 ， 沈 阳 铸 造 研究 所 等 六 家 单位 共同 起 草 了 《铸造 
铁 及 猴 合 金 》 国 家 标准 。 该 标准 于 2014 年 9 月 批准 发 布 ，2015 年 6 月 1 日 起 实施 。 

二 、 标 准 主要 内 容 说 明 

该 标准 遵循 国家 标准 应 与 国际 接轨 ， 追 求 先 进 ， 不 低 于 国际 标准 的 指导 思想 ， 人 参考 了 
ASTM B367、DIN 17850 、DIN 17865 、JIS H5801 等 国外 先进 标准 的 相关 内 容 ， 在 牌号 表 
示 方 法 上 与 国外 先进 标准 保持 一 致 ， 同 时 在 牌号 、 代 号 表示 上 与 GBAT 3620. 1 协调 一 
致 。 

1. 标准 名 称 

按 目 前 铸造 有 色 合 金 标准 体系 中 标准 名 称 的 命名 方法 ， 有 色 合 金 铸件 称 为 《 x x 合金 
铸件 》， 有 色 合 金 材料 称 为 《铸造 x x 合金 》。 经 征集 委员 及 专家 意见 ， 认 为 该 命名 方法 合 
适 。 故 立项 时 将 标准 名 称 更 改 为 《铸造 钛 及 铁合金 》。 

2. 范围 

该 标准 适用 于 目前 生产 常用 的 机 加 石墨 型 、 捣 实 型 、 金 属 型 和 熔 模 精 铸 型 铸件 的 詹 及 钛 
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合金 。 

3. 规范 性 引用 文件 

该 标准 列 出 了 3 个 规范 性 引用 文件 的 编号 和 名 称 ， 均 系 国 家 标准 ， 使 用 者 可 据 此 查阅 原 
文 ， 以 加 深 理 解 和 运用 该 标准 。 

4. 合金 的 牌号 、 代 号 和 化 学 成 分 

该 标准 按照 GB/AT 8063 的 规定 表示 铸造 钛 及 铁合金 的 牌号 ， 同 时 参照 变形 钛 及 钛 合金 
的 表示 方法 ， 规 定 了 相应 铸造 钛 及 铁合金 的 代号 。 结 合 我 国 铁 铸 件 、 设 备 进 出 口 和 对 外 交流 
的 需要 ， 该 标准 在 修订 过 程 中 选 定 ASTM B367 为 国外 主要 参照 标准 ， 并 与 DIN 17850 、DIN 
17865 、JIS H5801 相对 照 ， 该 标准 在 牌号 设 定 上 一 方面 基本 保持 了 原 标 准 8 个 铸造 钛 及 钛 合 
金牌 号 ; 另 一 方面 依据 我 国 对 詹 及 铁合金 铸件 发 展 的 需求 ， 在 原 标 准 的 基础 上 增加 了 我 国 多 
年 研制 、 生 产 和 使 用 的 ZTA9 、ZTA10 、ZTA15 、ZTA17 四 种 铸造 钛 合金 的 化 学 成 分 和 杂质 含 
量 要 求 ， 将 我 国 铸造 钛 及 铁合金 牌号 增加 到 12 个 。 

该 标准 中 ZTA9 合金 成 分 与 ASTM B367 中 C-8 相对 应 ，ZTA10 合金 成 分 与 ASTM B367 
中 C-12 相对 应 ,确保 了 该 标准 要 求 不 低 于 ASTM 标准 。 同 时 对 于 国内 已 广泛 应 用 的 
ZTA15 、ZTA17 合金 ， 在 该 标准 修订 过 程 中 也 依据 多 年 的 研究 与 生产 实践 纳入 该 标准 中 ， 所 
确定 的 化 学 成 分 与 GBAT 3620. 1 相对 应 ， 为 提高 国内 铁合金 行业 的 水 平和 推广 该 钛 合金 材 
料 铸 件 在 国内 的 应 用 提供 技术 支持 。 

在 具体 的 技术 指标 上 ， 该 标准 中 ZTC4 合金 成 分 与 ASTM B367 中 C-5 相对 应 ，C-5 规定 
Al 元 素 的 成 分 范围 为 5.5% ~6.75%，GB/AT 3620.1《 詹 及 铁合金 牌号 和 化 学 成 分 》 中 规 
定 ，TC4 铁合金 Al 元 素 的 成 分 范围 也 为 5.5% ~6.75% 。 目 前 来 说 ，ZTC4 铁合金 是 所 有 铁 
合金 中 用 量 最 大 、 数 据 最 多 的 一 种 合金 ， 具 有 良好 的 力学 性 能 和 工艺 性 能 。 其 中 Al 元 素 是 
钛 合金 中 最 广泛 采用 的 a 稳定 元 素 。 在 工业 企业 生产 中 ， 控 制 Al 元素 含 量 在 5.5% ~ 
6.75% 范围 并 无 较 大 工艺 难度 ， 因 此 在 该 次 标准 修订 中 ,将 ZTC4 合金 中 Al 元 素 上 限 由 
6.8% 修订 为 6.75% ， 可 保证 同 其 他 标准 的 一 致 性 ;同时 由 于 上 下 限 有 效 位 数 不 一 致 ， 兼 顾 
有 效 位 数 的 可 操作 性 要 求 ， 标 准 中 Al 元 素 的 成 分 范围 由 5.5% ~6.8% 修改 为 5.50% ~ 
6.75% ， 表 述 方式 与 DIN 17865 相同 。 

原 标 准 中 ， 并 未 对 钛 合金 化 学 成 分 中 的 其 他 元 素 在 何 条 件 进行 检测 进行 说 明 ， 在 实际 操 
作 过 程 中 ， 供 需 双方 可 能 会 对 检测 项 目 是 否 完整 产生 分 歧 。 因 此 ,在 该 次 修订 过 程 中 ， 根 据 
铁合金 铸件 生产 常规 ， 增 加 了 其 他 元 素 单个 含量 和 总 量 分 析 的 条 件 。 

该 标准 修订 及 增加 的 合金 牌号 及 成 分 范围 见 表 3. 9-1 。 

表 3. 9-1 ”该 标准 修订 及 增加 的 铸造 钛 合金 牌号 和 成 分 范围 


化 学 成 分 (% ) 
铸造 钛 及 铁合金 本 
主要 成 分 杂质 ， 不 大 于 
其 他 元 素 
牌号 代号 JTi| Al lsn Mo | V Zr INblN | PdlFelslcliN|lH |1o0 
单个 | 总 和 
余 0.12 ~ 
ZTiPd0.2 |ZTA9 | i 0. 25 |0. 10 |0. 10 |0. 05 |0. 015 |0. 40 |0. 10 0. 40 
里 
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( 续 ) 
化 学 成 分 (%) 
铸造 钛 及 钛 合金 - 
主要 成 分 杂质 ， 不 大 于 
其 他 元 素 
牌号 代号 | Al lSn| Mo | yy Zr INbl Ni | Pd |Fe|si|c|IN|H IO 
单个 | 总 和 
余 0.2~ 0.6~ 
ZTiMo0. 3 Ni0. 8 |ZTA10 le 一 | 一 | 一 一 |0.3010.101o.10|10.05 |o. 015 10. 25 10. 10 0. 40 
量 0.4 0.9 
余 |5.5~| 10.5~|0.8~|1.5~ 
ZTiAl6Z2MolV1|ZTA15 二 一 | 一 | 一 |0.3010.15|10.1010.05 10.015 10. 2010. 10 0. 40 
量 | 7.0 2.0 | 2.5 | 2.5 
余 |3.5 ~ 1.5~ 
ZTiAMV2 |ZTA17 ms 一 | 一 | 一 | 一 0.25|o0.15|10.10|10.05|10.015 10. 20 10. 10 0.40 
量 | 4:5 3.0 
余 5. 350 ~ 人 
ZTiAl6V4 “| ZTC4 | 一 | 一 | 一 | — |0.40|0.15|0.10|0.05|0.015|0.25|0.1010.40 
量 | 6.75 4.5 


5. 化 学 成 分 分 析 

该 标准 规定 了 化 学 成 分 分 析 按 GBAT 4698 (所 有 部 分 ) 的 规定 执行 。 但 近年 来 ， 随 着 检 
测 技术 进步 ， 铁 合金 化 学 成 分 分 析 方 法 不 止 局 限于 化 学 法 ， 新 的 成 分 检测 方法 如 光谱 分 析 等 
方便 、 快 捷 的 分 析 方 法 已 经 出 现 ， 因 此 ， 该 标准 修订 中 规定 了 经 供需 双方 商定 ， 可 采用 其 他 
测试 方法 进行 分 析 的 说 明 ， 但 为 了 避免 争议 ， 在 对 检测 结果 出 现 争 议 时 ， 应 以 CBAT 4698 
(所 有 部 分 ) 进行 仲裁 。 

Rabe Be 而 在 实际 商业 行为 中 ， 经 常会 出 现 关 于 标准 规 
定 以 外 特定 元 素 含 量 纠纷 ， 因 此 该 标准 中 增加 了 关于 需 方 对 合 爹 中 特定 元 素 含量 的 分 析 要 
求 : 在 合同 中 需 明 确 检验 项 目 ; 在 分 析 报 告 中 需 体 现 分 析 结 

原 标准 没有 规定 对 成 分 检验 不 合格 时 的 处 理 办 法 ， 导致 标 准 在 应 应 用 过 程 中 缺乏 明确 指导 
性 ， 因 此 此 次 修订 参照 GBAT 3620. 1 的 规定 ， 增 加 了 判断 检验 数量 与 判断 是 否 合格 的 具体 
说 明 ， 增 强 了 该 标准 的 可 操作 性 和 指导 性 。 

关于 化 学 成 分 各 元 素 人 允许 偏 差 部 分 ， 由 于 修订 及 增加 了 铸造 然 及 铁合金 各 元 素 的 成 分 范 
围 ， 该 次 修订 对 原 标 准 中 未 覆盖 的 成 分 } 范 围 进行 了 补充 ， 对 允许 偏差 进行 了 规定 ， 确 保 了 该 
标准 的 完整 性 与 适用 性 。 


三 、 标 准 的 特点 与 应 用 


1. 标准 的 特点 

1) 该 标准 编制 的 内 容 ， 是 根据 目前 我 国 钛 及 钛 合金 铸件 研制 、 生 产 、 实 际 应 用 需要 ， 
适应 我 国 钛 合金 铸造 产业 发 展 的 需要 而 进行 修订 的 ， 其 技术 指标 是 根据 我 国 多 年 的 詹 及 钛 全 
金 铸造 生产 实践 经 验 而 采用 的 ， 因 此 是 科学 的 、 可 行 的 。 

2) 该 标准 沿用 了 原 标准 中 合金 牌号 、 代 号 共用 的 形式 ， 既 保留 了 合金 牌号 具有 化 学 成 
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分 直观 醒目 的 优点 ， 又 保留 了 合金 代号 表示 方法 简单 ， 使 用 方便 ,为 人 们 所 习惯 的 优点 ， 两 
者 相对 应 ， 具 有 较 大 的 实用 价值 。 

3 ) 该 标准 参考 采用 了 ASTM B367 、DIN 17850 、DIN 17865 、JIS H5801 等 国外 先进 标准 
的 相关 内 容 ， 在 牌号 表示 方法 上 与 国际 标准 保持 一 致 ， 同 时 在 牌号 、 代 号 表示 上 与 CBMT 
3620. 1 协调 一 致 ， 该 标准 达到 了 国际 同类 标准 的 水 平 ， 因 此 对 于 出 口 产 品 ， 既 可 以 采用 国 
外 标准 又 可 以 采用 该 标准 。 

2. 标准 的 应 用 

随 着 工艺 技术 的 发 展 ， 詹 及 铁合金 铸件 已 经 越 来 越 多 的 贴近 生活 ， 并 应 用 于 更 多 的 领 
域 。 对 于 目前 我 国 钛 及 铁合金 铸件 生产 常用 的 铸 型 工艺 生产 的 钛 及 铁合金 铸件 均 可 依照 本 标 
准 执行 ， 其 他 工艺 方法 生产 的 詹 及 铁合金 狼 件 也 可 参照 使 用 。 修 订 后 的 标准 与 国际 同类 标准 
水 平 相 当 ， 为 我 国 出 口 钛 及 铁合金 备件 产品 标准 选用 提供 了 合适 的 选择 。 
国家 标准 《铸造 钛 及 钛 合金 》 是 一 项 涉及 铁 铸 件 科 研 、 生 产 、 应 用 和 标准 化 的 基础 性 
标准 ， 为 从 事 铸 造 钛 合金 科研 、 设 计 、 制 造 、 销 售 和 服务 人 员 提 供 参考 和 验收 依据 ， 相 信和 国 
家 标准 《铸造 钛 及 钛 合金 》 的 实施 必 将 对 规范 铸造 钛 合金 行业 发 展 、 促 进 铸造 钛 合金 行业 
的 技术 进步 起 到 积极 的 推动 作用 。 


四 、 标 准 内 容 


GB/T 1S073 一 2014 


铸造 钛 及 钛 合金 


1 范围 
本 标准 规定 了 铸造 钛 及 铁合金 的 牌号 、 代 号 和 化 学 成 分 ， 以 及 化 学 成 分 分 析 方 法 。 
本 标准 适用 于 机 加 石墨 型 、 捣 实 型 、 金 属 型 和 熔 模 精 铸 型 铸件 的 钛 及 钛 合金 。 
2 规范 性 引用 文件 
下 列 文件 对 于 本 文件 的 应 用 是 必 不 可 少 的 。 凡 是 注 日 期 的 引用 文件 ， 仅 注 日 期 的 版 本 适 
用 于 本 文件 。 凡 是 不 注 日 期 的 引用 文件 ， 其 最 新 版 本 (包括 所 有 的 修改 单 ) 适用 于 本 文 
件 。 
GB/T 4698 (所 有 部 分 ) ”海绵 詹 、 铁 及 铁合金 化 学 分 析 方 法 
GB/T 8063 ”铸造 有 色 金 属 及 其 合金 牌号 表示 方法 
GB/T 8170 数值 修 约 规则 与 极限 数值 的 表示 和 判定 
3 合金 牌号 、 代 号 和 化 学 成 分 
3.1 牌号 和 代号 
3.1.1 铸造 钛 及 铁合金 牌号 的 表示 方法 按 GBAT 8063 的 规定 执行 。 
3.1.2 铸造 詹 及 铁合金 代号 由 ZT 加 A、B 或 C (A、B 和 C 分 别 表示 a 型 、B 型 和 a+B 型 
合金 ) 及 顺序 号 组 成 ， 顺 序号 参照 同类 型 变形 钛 及 铁合金 的 表示 方法 。 
3.2 化 学 成 分 
3.2.1 和 铸造 然 及 钛 合金 化 学 成 分 应 符合 表 1 的 规定 。 
3.2.2 ” 当 需 方 对 杂质 含量 有 特殊 要 求 时 ， 应 经 双方 协商 ， 并 在 合同 或 技术 协议 中 注 明 。 
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表 1 铸造 钛 及 钛 合金 牌号 和 化 学 成 分 


A 化 学 成 分 (质量 分 数 ) /% 
铸造 钛 及 钛 合金 
主要 成 分 杂质 ， 不 大 于 
牌号 代号 | Ti | Al |sn|lM lV |Z Nb|lNi|Pd liFe|lsilc iN| HI0O 
单个 | 总 和 
ZTil ZTA1 | 余 量 0. 25 |0. 10 |0. 10 |0. 03 |0. 015 |0.25 10. 10| 0.40 
ZTi2 ZTA2 | 余 量 0. 30 10. 15 |0. 10 |0. 05 |0. 015 |0. 35 |0.10| 0.40 
ZTi3 ZTA3 | 余 量 0.40 |0. 15 |0. 10 |0. 05 |0. 015 |0. 40 |0. 10| 0.40 
3.3~ 
ZTiAl4 ZTA5 | 余 量 0. 30 10. 15 |0. 10 |0. 04 |0. 015 |0. 20 10. 10| 0.40 
4.7 
4.0~ |2.0~ 
ZTiAl5Sn2.5 ”|ZTA7 | 余 量 | 0. 50 |0. 15 |0. 10 |0. 05 |0. 015 |0. 20 10.10| 0.40 
). 12 ~ 
ZTiPd0.2 ZTA9 | 余 量 站 站 0.25|0. 10 |0. 10 |0. 05 |0. 015 |0. 40 10. 10| 0.40 
0.2: 0.6~ 
ZTiMo0. 3Ni0.8 |ZTA10| 余 量 | 一 | 一 = | | 一 |0.30|0.10|0.10|0.05 |0.015|0.25|0.10| 0.40 
0.4 0.9 
5.5~ 0.5~ 10.8~|1.5~ 
ZTiAl6Zi2MolV1 |ZTA15| 余 量 一 — |— | — |0.30|0.15|0.10|0.05|0.015|0.20|0.10| 0.40 
7.0 2.0 |2.5 | 2.5 
3.5 -~ 1.5 -~ 
ZTiAl4V2 ”|ZTA17| 余 量 | — | 一 | |— |0.25|0.15|0.10|0.05|0.015|0.20|0.10| 0.40 
4.5 3.0 
B0.0~ 
ZTiMo32 ZTB32| 余 量 | 一 | 一 0. 30 10. 15 10. 10 |0. 05 |0. 015 |0.15 |0.10| 0.40 
34.0 
5. 50 ~ 3.5 -~ 
ZTiAl6V4 ZTC4 | 余 量 | 二 一 | 一 | 一 | — |0.40|0.15|0.10|0.05|0.015|0.25|0.10| 0.40 
6.75 4.5 
ZTiAl6Sn4. 5 5.5~ |4.0~ |1.0~ 1.5 -~ 
ZTC21| 余 量 二 | 二 一 | 一 lo0.30|o.1510.10|10.05|10.015 10.2010.10| 0.40 
Nb2Mol.5 6.5 | 5.0 | 2.0 2.0 
注 : 1. 其 他 元 素 是 指 钛 及 钛 合金 铸件 生产 过 程 中 固有 存在 的 微量 元 素 ， 一般 包括 AL、V、S$n、Mo、Cr、Mn 、Z、 


Ni、Cu、Si、Nb、Y 等 (该 牌号 中 含有 的 合金 元 素 应 除去 ) 。 

2. 其 他 元 素 单个 合 量 和 总 量 只 有 在 需 方 有 要 求 时 才 考 虑 分 析 。 
4 化 学 成 分 分 析 
4.1 试 样 取样 

化 学 分 析 试 样 在 铸造 试 棒 或 铸件 上 切取 ， 人 允许 在 浇 道 上 切取 。 化 学 分 析 试 样 必须 干净 ， 
不 混 有 外 来 杂质 和 不 带 铸 造 表面 等 。 
4.2 分 析 方 法 及 分 析 报 告 
4.2.1 化 学 成 分 分 析 按 GBAT 4698 (所 有 部 分 ) 的 规定 执行 。 经 供需 双方 商定 ， 可 采用 其 
他 测试 方法 进行 分 析 。 当 对 结果 有 争议 时 ， 应 按 GBAT 4698 (所 有 部 分 ) 进行 仲裁 。 
4.2.2 需 方 在 合同 中 写 明 要 求 提供 本 标准 中 未 列 出 的 特定 元 素 含量 时 ， 供 方 应 对 其 进行 化 
学 成 分 分 析 ， 并 在 分 析 报 告 中 体现 。 
4.2.3 化 学 成 分 分 析 报 告 的 数值 的 有 效 位 数 应 与 表 1 中 相应 界限 数值 的 有 效 位 数 一 致 。 分 
析 数 值 的 修 约 按 GB/T 8170 的 规定 执行 。 
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4.2.4 ”化 学 成 分 需 方 复 验 分 析 时 ， 成 分 允许 偏差 应 符合 表 2 的 规定 。 
4.2.5 化 学 成 分 第 一 次 检验 不 合格 时 ， 人 允许 重新 取样 分 析 ， 重 新 分 析 时 应 加 倍 取样 进行 测 
试 ， 第 二 次 分 析 结 果 中 有 一 个 不 合格 即 视 为 不 合格 。 

表 2 化 学 成 分 各 元 素 允 许 偏差 


元 素 规定 化 学 成 分 范围 /% 允许 偏差 /% 元 素 规定 化 学 成 分 范围 /% | 允许 偏差 /% 
Al 3.3 ~7.0 +0.40 <0.25 +0.05 
2.0~3.0 +0.15 Fe >0.25 ~0.40 +0.08 
S 
" 4.0~5.0 +0.25 >0.40 ~0.50 +0.15 
<1.0 +0.08 i <0.10 +0.02 
Sl 
Mo >1.0 ~2.0 +0.30 >0.10 ~0.15 +0.05 
30.0 ~34.0 +0.40 C <0.10 0 02 
0.8~3.0 N <0.05 +0.02 
V +0.15 
3.5~4.5 H <0.015 +0. 003 
Zr 1.5~2.5 +0.15 <0.20 +0.04 
0 >0. 20 ~0.25 +0.05 
Nb 1.5~2.0 +0.15 
>0.25 ~0.40 +0.08 
Ni 0.6~0.9 +0.05 杂质 其 | 单个 <0 10 3 
Pd 0. 12 ~0.25 +0.02 他 元 素 | 总 和 <0.40 +0.05 


第 十 节 ” 钛 及 钛 合金 铸件 
刘 宏 宇 
一 、 标 准 的 概况 


GB/T 6614 一 2014《 钛 及 钛 合金 铸件 》 是 覆盖 我 国 钛 及 钛 合金 铸造 产品 的 基础 标准 ， 该 
标准 的 发 布 实施 是 规范 我 国 铸造 钛 及 铁合金 行业 发 展 ， 方 便 国内 外 技术 交流 ， 促 进 钛 合金 适 
造 技术 科学 发 展 、 创 新 发 展 的 一 项 重要 举措 。 该 标准 早 在 20 世纪 80 年 代 ， 基 于 冶金 行业 标 
准 基础 上 建立 的 一 系列 钛 及 铁合金 国家 标准 中 的 一 项 重要 内 容 ， 随 着 钛 及 詹 合 金 铸造 技术 及 
应 用 领域 的 发 展 ， 在 1994 年 国家 标准 修订 时 ,将 GB 6614 一 1986《 詹 及 钛 合金 铸件 》 分 为 
GB/T 15073 一 1994 《铸造 钛 及 钛 合金 牌号 和 化 学 成 分 》 和 GB/T 6614 一 1994《 钛 及 钛 合金 
铸件 》 两 项 标准 。GBZT 6614 一 1994《 钛 及 钛 合金 铸件 》 至 今 已 颁布 实施 了 20 年 ， 该 标准 
的 实施 对 我 国 钛 及 钛 合金 铸件 在 航空 、 航 天 、 船 舶 、 治 金 、 石 油 、 化 工 、 电子 、 医 疗 、 体 育 
等 各 个 生活 领域 的 推广 应 用 起 到 了 积极 的 作用 。 然 而 随 着 市 场 需求 的 不 断 增加 ， 钛 合金 铸件 
种 类 和 规格 不 断 增多 ， 并 且 在 国内 企业 积极 开发 国际 大 市 场 的 背景 下 ， 现 行 标准 已 不 能 满足 
目前 的 生产 需要 。 因 此 ， 根 据 近 年 来 我 国 钛 及 钛 合金 铸造 技术 发 展 及 其 应 用 现状 ， 结 合生 产 
实践 经 验 ， 并 参考 、 吸 取 国际 同类 标准 内 容 ， 对 现行 国家 标准 《 钛 及 钛 合金 铸件 》 进行 修 
订 是 十 分 必要 的 。 

受 全 国 铸造 标准 化 技术 委员 会 委托 ， 沈 阳 铸 造 研究 所 等 六 家 单位 共同 起 草 了 《 钛 及 铁 
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合金 铸件 》 国 家 标准 。 该 标准 于 2014 年 9 月 批准 发 布 ，2015 年 6 月 1 日 起 实施 。 

二 、 标 准 的 主要 内 容 

该 标准 按照 国家 现行 法 律 法 规 和 标准 化 工作 的 有 关 规 定 ， 参 考 采 用 了 ASTM B367 等 国 
外 先进 标准 的 相关 内 容 ， 并 结合 我 国 钰 及 钰 合金 铸件 生产 实际 情况 ， 对 标准 结构 、 性 能 指 
标 、 履 盖 牌 号 等 内 容 进行 了 修订 ， 提 高 了 标准 的 全 面 性 与 适用 性 。 

该 标准 共 分 为 7 个 组 成 部 分 ， 包 括 范 围 ， 规 范 性 引用 文件 ， 订 货 说 明 ， 技 术 要 求 ， 试 验 
方法 ， 检 验 规则 ， 标 志 、 和 包装、 运输、 贮存。 其 中 技术 要 求 共 9 个 部 分 : 材料 ， 供 应 状态 ， 
化 学 成 分 ， 力 学 性 能 ， 几 何 形状 、 尺 寸 及 公差 ， 表 面 质量 ， 内 部 质量 ， 焊 接 人 和 修补， 热处理 。 
在 检验 规则 分 为 6 个 部 分 ， 对 检查 和 了 验收、 组 批 、 检 验 项 目 、 取 样 位 置 和 取样 数量 、 复 验 、 
数值 修 约 等 方面 均 提 出 了 具体 要 求 。 

1. 范围 

该 标准 适用 于 目前 铁 及 铁合金 铸件 生产 常用 的 机 加 石墨 型 、 的 实 型 、 金 属 型 和 熔 模 精 铸 
型 饮 及 铁合金 铸件 ， 其 他 工艺 方法 生产 的 钛 及 铁合金 铸件 也 可 参照 使 用 。 

CBZT 6614 一 2014《 钛 及 铁合金 铸件 》 在 修订 过 程 中 综合 考虑 了 航空 、 航 天 、 船 舶 、 石 
化 、 电 子 、 医 疗 等 不 同行 业 对 铁 及 铁合金 铸件 标准 的 要 求 ， 规 定 了 钛 及 铁合金 铸件 产品 基本 
技术 要 求 与 检验 方法 ， 因 此 在 适用 范围 与 行业 标准 相 比 具有 更 大 的 灵活 性 ， 窗 盖 面 更 广 。 

2. 规范 性 引用 文件 

该 标准 列 出 了 11 个 规范 性 引用 文件 的 编号 和 名 称 ， 均 系 国家 标准 ， 使 用 者 可 据 此 查阅 
原文 ， 以 加 深 理解 和 运用 该 标准 。 

3. 订货 说 明 

该 标准 增加 了 订货 说 明 部 分 ， 增 加 了 订单 信息 ， 明 确 了 需 方 在 订购 时 应 提供 产品 牌号 或 
代号 、 供 应 状态 、 质 量 要 求 、 验 收 标准 等 信息 ， 特 殊 要 求 由 供需 双方 商定 。 

4. 技术 要 求 

在 技术 要 求 部 分 ， 该 标准 主要 对 原材料 控制 、 产 品 供应 状态 、 焊 接 修 补 、 热 处 理 制 度 、 
验收 技术 要 求 等 方面 提出 了 具体 要 求 。 其 中 原材料 控制 、 焊 接 修补 、 热 处 理 要 求 是 对 供 方 生 
产 过 程控 制 提出 的 要 求 ， 产 品 供应 状态 、 化 学 成 分 、 力 学 性 能 等 技术 要 求 是 为 产品 最 终 检验 
验收 提供 依据 。 

(1) 原材料 控制 ” 原 标准 的 燃 炼 方法 仅 限 于 真空 自 耗 电极 电弧 燃 炼 法 进行 熔炼 。 然 而 ， 
随 着 铁合金 熔炼 技术 的 不 断 发 展 ， 感 应 电 渣 、 等 离子 电弧 、 感 应 凝 过、 电子 束 熔 炼 等 多 种 工 
艺 方法 均 得 到 了 较 大 进展 ， 其 燃 炼 技术 也 逐步 应 用 于 铁 及 钛 合金 熔炼 ， 采 用 这 些 方法 制 得 的 
母 合金 锭 在 后 续 生 产 使 用 中 无 明显 差异 ， 因 此 为 适应 工艺 技术 发 展 ， 该 标准 增加 了 母 合 金 铣 
的 熔炼 方法 ， 扩 大 了 标准 的 适用 范围 。 

(2) 焊接 修补 该 标准 基本 沿用 了 原 标准 规定 的 相关 内 容 ， 但 增加 了 工艺 控制 要 求 ， 
明确 了 供 方 应 制定 相应 焊接 工艺 ， 并 保存 相关 工艺 文件 及 焊工 资格 认证 文件 等 相关 要 求 。 在 
过 程控 制 上 ， 提 出 了 新 的 要 求 ， 确 保 了 产品 焊 补 过 程 受 约束 ， 保 证 产品 焊 补 后 质量 合格 。 同 
时 对 于 消除 应 力 退 火 处 理 的 决定 ， 该 标准 明确 了 应 由 供 方 做 出 。 此 处 规定 主要 是 考虑 了 供需 
双方 专业 差别 ， 供 方 根据 生产 经 验 及 相应 的 检测 结果 ， 更 容易 做 出 合理 判断 并 进行 相应 处 
理 。 同 时 为 保证 需 方 权利 ， 消 除 应 力 处 理 也 可 双方 协商 确定 。 
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(3) 铸件 热处理 ”该 标准 基本 沿用 了 原 标准 规定 的 内 容 ， 但 明确 了 热 等 静 压 处 理 可 代 
替 消 除 应 力 退 火 处 理 。 在 铁合金 铸件 实际 生产 过 程 中 ， 通 常情 况 下 ， 铸 件 修补 是 在 热 等 静 压 
处 理 之 前 完成 的 ， 而 且 钛 及 钛 合金 铸件 热 等 静 压 处 理 温度 通常 要 高 于 消除 应 力 退 火 温度 ， 因 
此 该 标准 特别 增加 了 相应 条 款 ， 避 免 重复 处 理 。 

(4) 产品 供应 状态 ”结合 生产 实际 ， 对 铸件 交付 状态 进行 了 修订 。 由 于 实际 生产 应 用 
中 ， 铁 及 铁合金 铸件 的 交付 状态 主要 与 产品 用 途 及 产品 质量 要 求 有 关 ， 与 铸件 牌号 关联 较 
小 ， 因 此 该 标准 删除 了 原 标准 牌号 与 供应 状态 的 对 应 关系 ， 所 有 牌号 铸件 的 供应 状态 均 可 选 
择 铸 态 、 退 火 态 、 热 等 静 压 状态 或 热 等 静 压 + 退火 态 供应 。 

通常 情况 下 ， 铁 及 铁合金 铸件 的 检验 验收 包括 化 学 成 分 、 力 学 性 能 、 尺 寸 、 表 面 质量 及 
内 部 质量 等 方面 的 要 求 ， 该 标准 也 对 这 些 要 求 进行 了 详细 的 规定 。 

(5) 化 学 成 分 “化 学 成 分 要 求 应 符合 GBAT 15073 的 规定 。 

(6) 力学 性 能 “该 标准 删除 了 附 铸 试 样 力学 性 能 是 “ 铸 态 时 ”的 界定 ， 这 是 为 保证 附 
铸 试 样 的 力学 性 能 能 够 较 好 地 反应 产品 性 能 。 通 常情 况 下 ， 试 样 应 与 铸件 保持 相同 的 供 货 状 
态 ， 目 前 更 多 地 使 用 单位 要 求 铸件 供应 状态 为 热 等 静 压 态 或 退火 态 ， 较 少 要 求 铸 态 供 货 ， 因 
此 为 使 标准 内 容 前 后 一 致 、 更 加 合理 ， 该 次 修订 删除 了 附 铸 试 样 是 “ 铸 态 时 ”的 字样 。 

该 标准 修改 了 ZTC4 的 合金 的 性 能 指标 。 目 前 ，ZTC4 合金 是 国内 工业 上 应 用 范围 最 广 、 
应 用 量 最 多 的 合金 ， 经 过 几 十 年 的 实际 应 用 及 检测 ， 发 现 美 国标 准 中 规定 的 强度 及 塑性 指标 
较 高 ， 其 拉 伸 强度 、 届 服 强 度 和 伸 长 率 分 别 为 895 MPa 、825 MPa 和 6% ， 这 主要 是 因为 美 
国 对 间 隐 元 素 N、 日 、C 的 含量 控制 较 低 ， 而 氧 含量 控制 较 高 。 参 照 我 国 实际 生产 水 平 ， 在 
GJB 2896A 一 2007 及 HB 5448 一 1990 中 ，ZTC4 合金 的 力学 性 能 均 规定 为 835 MPa、765 MPa 
和 5%。 原 标准 中 ，ZTC4 合金 的 力学 性 能 指标 直接 采用 美国 标准 ， 鉴 于 该 标准 是 全 国 性 的 
铁 铸 件 基 本 规范 ， 性 能 规定 要 求 应 比 专用 标准 低 或 相当 ; 再 结合 我 国 多 年 实际 应 用 情况 ， 将 
该 标准 的 ZTC4 合金 的 力学 性 能 指标 修改 为 与 航空 工业 标 及 国 军 标 相 同 ， 同 时 为 保证 标准 的 
延续 性 ， 原 标准 采用 的 美 标 性 能 指标 加 括号 作为 参考 要 求 ， 只 在 需 方 有 要 求 时 ， 可 采用 括号 
内 的 性 能 指标 。 

同时 依据 行业 发 展 需求 ， 同 步 修订 的 GBAT 15073 中 增加 了 ZTA9、ZTA10、ZTA15 和 
ZTA174 四 个 新 牌号 ， 并 增加 了 相应 的 力学 性 能 指标 。 其 力学 性 能 指标 参考 了 ASTM B367 和 
GJB 2896A 一 2007《 铁 及 铁合金 熔 模 精密 铸件 规范 》， 并 结合 多 年 来 生产 实际 经 验 ， 在 原 标 
准 的 基础 上 进行 补充 。 

ZTA9 、ZTA10 是 我 国 20 世纪 80 年 代 中 后 期 逐步 发 展 应 用 的 耐 蚀 合金 ，ZTA9 合金 添加 
了 微量 的 甸 ， 明 显 提高 了 工业 纯 钰 的 抗 缝 隙 腐蚀 、 点 状 腐蚀 能 力 ; ZTA10 合金 是 在 纯 钛 基础 
上 增加 了 钼 、 镍 元 素 ， 不 但 能 够 提高 耐 蚀 性 ， 而 且 提 高 了 强度 。 目 前 这 两 种 材质 铸件 在 石化 
部 门 得 到 了 广泛 的 应 用 ， 但 国内 一 直 没 有 相应 的 标准 ， 因 此 在 产品 出 口 及 国内 使 用 时 一 直 采 
用 美国 ASTM B367 的 要 求 。 该 次 标准 修订 增加 了 这 两 个 牌号 ， 分 别 与 ASTM B367 中 C-8、 
C-12 相对 应 ， 所 采用 的 性 能 指标 直接 采用 ASTM B367 ， 为 这 两 个 牌号 詹 合 金 铸件 在 出 口 及 
国内 使 用 选用 标准 时 提供 新 的 选择 。 

ZTA15 合金 为 我 国 20 世纪 90 年 代 即 开始 使 用 的 一 种 中 高 强 铸造 钛 合金 ， 在 我 国 现行 标 
准 体系 中 ,， 仅 GJB 2896A 一 2007 对 ZTA15 铸件 附 铸 试 样 的 力学 性 能 进行 了 规定 。 由 于 该 合 
金具 有 良好 的 室温 、 高 温 强度 和 工艺 性 能 ， 目 前 已 在 航空 、 航 天 领域 广泛 应 用 。 该 标准 将 其 
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纳入 进来 ， 也 为 该 合金 在 更 多 领域 的 推广 应 用 提供 标准 支持 。 

ZTA17 合金 是 俄罗斯 IT-3B 合金 国产 化 的 牌号 ， 由 于 该 合金 较 低 的 合金 化 元 素 及 较 好 
的 力学 性 能 和 工艺 性 能 ， 目 前 该 合金 在 航天 、 舰 船 等 领域 已 经 广泛 使 用 。 但 目前 我 国 及 美 、 
英 、 日 、 德 等 国家 并 无 相应 的 力学 性 能 标准 指标 ， 国 内 一 些 生产 企 业 分 别 制定 了 相应 的 企业 
标准 ， 设 计 、 生 产 单位 在 选用 该 合金 时 只 能 采用 相关 企业 标准 。 为 提升 该 标准 覆盖 范围 、 统 
一 标准 ， 该 次 修订 将 ZTA17 合金 纳入 进来 ， 力 学 性 能 指标 的 确定 主要 依据 多 年 来 各 生产 单 
位 的 实测 数据 ，ZTA17 材料 的 力学 性 能 指标 确定 为 R, 三 740MPa,，R,o, 宇 660MPa,，A 宇 5% 。 

(7) 产品 几何 形状 、 尺 寸 及 公差 ”在 实际 生产 过 程 中 ,经 常 出 现 铸 型 、 模 具 或 蜡 模 由 
需 方 提供 的 情况 。 在 此 情况 下 ， 和 铸件 尺寸 出 现 偏 差 或 超 差 时 ， 供 需 双方 协调 不 善 时 会 产生 争 
议 。 针 对 这 种 情况 ， 该 标准 对 此 情况 进行 了 综合 考虑 ， 建 议 根 据 铸 型 或 蜡 模 的 实际 情况 ， 由 
供需 双方 商定 相关 要 求 。 标 准 修订 时 根据 国内 技术 水 平 发 展现 状 ， 将 尺寸 公差 由 不 低 于 
CT11 修改 为 不 低 于 CT9 ， 考 虑 到 执 实 型 工艺 生产 的 铸件 精度 略 低 ， 确 定 该 工艺 生产 的 铸件 
精度 不 低 于 CT11。 由 于 铸件 尺寸 公差 的 确定 较为 复杂 ， 与 铸件 的 结构 、 壁 厚 、 铸 型 工艺 等 
多 个 因素 相关 ， 标 准 也 规定 了 在 特殊 情况 下 ， 双 方 可 商定 尺寸 公差 要 求 ， 并 在 合同 中 注 明 ， 
确保 了 该 标准 的 适用 性 。 

(8) 表面 质量 检验 ”该 标准 延续 了 原 标 准 的 相关 要 求 ， 但 对 该 标准 中 未 列 出 的 缺陷 ， 
规定 了 应 满足 合同 或 技术 协议 中 列 出 的 目 视 验收 标准 ， 确 保 检验 项 目 内 容 完整 。 

(9) 内 部 质量 该 标准 基本 延续 了 原 标准 的 要 求 ， 由 于 射线 检验 有 厚度 限制 及 检验 讶 
区 ， 该 标准 增加 了 采用 其 他 检验 方法 的 说 明 ， 具 体 的 方法 及 验收 标准 由 双方 商定 。 

5. 试验 方法 

该 标准 试验 方法 所 引用 的 标准 均 采 用 最 新 版 本 的 标准 执行 。 由 于 化 学 成 分 分 析 方 法 的 不 
断 完善 发 展 ， 该 标准 新 规定 了 经 双方 商定 ， 可 采用 其 他 分 析 方 法 进行 分 析 。 

6. 检验 规则 

检验 验收 是 铸件 交付 确认 的 重要 环节 ， 结 合 工艺 技术 及 检验 水 平 的 提升 的 实际 情况 ， 该 
标准 将 检验 反馈 时 限 的 要 求 ， 需 方 对 检验 结果 的 质疑 时 间 由 6 个 月 调整 为 90 天 ， 力 求 促进 
检验 效率 提升 。 为 保障 需 方 合 理 的 检验 要 求 ， 该 标准 增加 了 供 方 需 配 合 需 方 人 厂 验收 的 要 
求 ， 明 确 了 检验 过 程 供需 双方 的 责任 和 义务 。 

在 原 标准 “组 批 ” 要 求 的 基础 上 ， 增 加 了 每 批 不 超过 20 个 熔炼 炉 次 的 说 明 ， 对 组 批 的 
炉 次 上 限 进行 了 规定 ， 进 一 步 完 善 了 组 批 的 定义 。 

检验 项 目 、 取 样 位 置 及 取样 数量 部 分 ， 该 标准 基本 延续 了 原 标 准 的 要 求 ， 但 对 力学 羽 
取样 增加 了 说 明 ， 这 是 因为 试 样 存在 铸造 缺陷 会 对 试 样 的 拉 伸 试验 产生 影响 ,降低 拉 伸 和 
值 ， 不 能 很 好 地 反映 出 铸件 本 体 的 力学 性 能 ， 因 此 对 力学 性 能 取样 要 求 增 加 了 关于 试 样本 体 
存在 缺陷 的 规定 。 

为 保证 规范 ， 该 标准 增加 了 数值 修 约 要求 。 


三 、 标 准 的 特点 与 应 用 


1. 标准 的 特点 
1) 该 标准 编制 的 内 容 ， 是 根据 目前 我 国 詹 及 猴 合 金 铸件 研制 、 生 产 、 实 际 应 用 需要 ， 
适应 我 国 詹 合 金 铸造 产业 发 展 的 需要 而 进行 修订 的 ， 其 技术 指标 采用 ASTM B367、DIN 
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17865 等 国际 先进 标准 的 相关 内 容 ， 并 根据 我 国 多 年 的 詹 及 铁合金 铸造 生产 实践 经 验 而 采用 
的 因此 是 科学 、 可 行 的 。 修 订 过 程 按照 保持 国际 先进 一 致 性 、 与 原 标 准 版 本 的 连续 性 、 适 
用 于 国内 铸造 钛 合金 的 行业 的 原则 ， 经 过 国内 多 家 具有 代表 性 的 铁合金 铸件 生产 三 、 研 
究 单位 、 用 户 共同 商讨 总 结 得 出 的 铁合金 铸件 的 国家 标准 ， 具 有 适用 性 、 可 操作 性 和 代 
表 性 。 

2) 该 标准 的 修订 是 在 原 标准 基础 上 ， 以 技术 发 展 进步 为 基础 ， 结 合生 产 实践 经 验 进行 
的 修订 ， 一 是 修订 了 部 分 章节 名 称 和 章节 结构 ; 二 是 在 原 有 牌号 的 基础 上 ， 增 加 了 4 个 牌 
号 ; 三 是 对 部 分 操作 及 检验 要 求 进行 了 修订 。 总 体 来 说 修订 后 的 标准 不 但 扩大 了 原 标准 的 应 
用 范围 ， 并 且 在 一 些 检验 指标 上 严 于 原 标准 。 

3) 该 标准 中 铁合金 牌号 的 化 学 成 分 按照 GBAT 15073 执行 ， 该 标准 修订 过 程 中 参考 了 
ASTM B367、DIN 17865 和 HB 5448 等 相关 标准 ， 规 定 的 ZTA1、ZTA2 、ZTA7 及 新 增 的 
ZTA9 、ZTA10 等 牌号 的 力学 性 能 指标 与 ASTM 标准 及 国内 现 有 标准 相当 ， 所 确定 的 相关 技 
术 要 求 可 作为 全 国 性 的 詹 铸 件 基 本 规范 。 总 体 来 说 ， 修 订 后 标准 的 技术 水 平 与 ASTM 标准 相 
当 。 

2. 标准 的 应 用 

《铸造 钛 及 钛 合金 》 标 准 是 我 国 钛 及 詹 合 金 铸造 产品 的 基础 标准 ， 对 于 目前 我 国 采用 常 
用 工艺 生产 的 詹 及 铁合金 铸件 均 可 依照 该 标准 执行 ， 其 他 工艺 方法 生产 的 铁 及 铁合金 狼 件 也 
可 参照 使 用 。 而 随 着 工艺 水 平 不 断 发展 ， 人 们 生活 质量 逐步 提高 ， 詹 及 钛 合金 铸件 产品 已 逐 
步 深 入 到 生活 的 各 个 领域 。 该 标准 的 修订 、 发 布 对 于 规范 国内 铸造 钛 及 钛 合金 行业 发 展 有 着 
积极 的 意义 。 

“十 二 五 ”期 间 是 我 国 经 济 转型 的 重要 攻坚 阶段 ， 对 于 钛 及 铁合金 铸造 业 的 发 展 更 是 一 
个 关键 期 。CBZT 6614 一 1994 《铸造 钛 及 钛 合金 》 在 延续 使 用 的 20 年 间 ， 对 于 提高 生产 企 
业 质 量 意识 、 规 范 铸造 钛 合金 行业 发 展 、 促 进 铸 造 钛 合金 行业 的 技术 进步 起 到 了 积极 的 推动 
作用 。 相 信 修 订 后 的 《铸造 钛 及 铁合金 》 的 发 布 实施 ， 对 于 提高 我 国 钛 工业 标准 化 水 平 、 
助力 企业 开拓 国际 市 场 、 促 进 我 国 铁合金 铸造 行业 发 展 具 有 重要 的 现实 意义 。 


四 、 标 准 内 容 


GB/T 6614—2014 


钛 及 钛 合金 铸件 
1 范围 
本 标准 规定 了 詹 及 钛 合金 铸件 的 订货 说 明 、 技 术 要 求 、 试 验方 法 和 检验 规则 ， 以 及 标 
志 、 包 装 、 运 输 和 贮存 等 要 求 。 
本 标准 适用 于 机 加 石墨 型 、 的 实 型 、 金 属 型 和 熔 模 精 铸 型 生产 的 钛 及 铁合金 铸件 。 
2 规范 性 引用 文件 
下 列 文件 对 于 本 文件 的 应 用 是 必 不 可 少 的 。 几 是 注 日 期 的 引用 文件 ， 仅 注 日 期 的 版 本 适 
用 于 本 文件 。 几 是 不 注 日 期 的 引用 文件 ， 其 最 新 版 本 (包括 所 有 的 修改 单 ) 适用 于 本 文件 。 
GB/T 228. 1 金属 材料 拉 伸 试验 第 1 部 分 : 室温 试验 方法 
GB/T 231.1 金属 材料 ” 布 氏 硬度 试验 ”第 1 部 分 : 试验 方法 
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GB/AT 3623 ” 钛 及 钛 合金 丝 
GBZT 4698 (所 有 部 分 ) ”海绵 詹 、 詹 及 钛 合金 化 学 分 析 方 法 
GBZT 5677 ” 铸 钢 件 射 线 照 相 检测 
GBZT 6414 铸件 尺寸 公差 与 机 械 加 工 余 量 
GBZT 8170 ”数值 修 约 规则 与 极限 数值 的 表示 和 判定 
GBZT 8180 ” 铁 及 铁合金 加 工 产 品 的 包装 、 标 志 、 运 输 和 贮存 
GB/T 9443 ” 铸 钢 件 渗 透 检测 
GB/T 15073 ”和 铸造 钛 及 铁合金 
GB/AT 20967 ”无损 检测 ” 目 视 检测 ”总 则 
3 订货 说 明 
订购 铸件 的 合同 或 订货 单 应 写 明 以 下 内 容 : 
a) 本 标准 的 名 称 及 编号 ; 
b) 产品 名 称 、 牌 号 或 代号 、 供 应 状态 、 铸 件数 量 和 图 样 编号 ; 
c) 技术 要 求 及 验收 标准 ; 
d) 其 他 需要 说 明 的 事项 。 
4 技术 要 求 
4.1 材料 
4.1.1 用 于 燃 炼 浇注 的 母 合金 锭 应 采用 真空 自 耗 、 感 应 电 渣 、 等 离子 电弧 、 感 应 凝 牵 、 电 
子 束 熔炼 等 方法 进行 熔炼 。 
4.1.2 当 采 用 海绵 钛 作为 原料 时 ， 母 合金 锭 至 少 应 进行 两 次 熔炼 。 
4.1.3 人 允许 采用 同一 牌号 经 过 处 理 的 返回 料 作为 原料 。 
4.2 供应 状态 
4.2.1 铸件 可 选择 以 下 状态 供应 : 铸 态 (C) 、 退 火 态 (M) 、 热 等 静 压 状态 (HIP) 或 热 等 
静 压 (HIP) + 退火 态 (M) 等 。 
4.2.2 当 需 方 对 铸件 供应 状态 有 特殊 要 求 时 ， 应 由 供需 双方 商定 ， 并 在 合同 或 技术 协议 中 
注 明 。 
4.3 化 学 成 分 
铸件 的 化 学 成 分 应 符合 GBAT 15073 的 规定 。 
4.4 力学 性 能 
4.4.1 铸件 附 铸 试 样 的 室温 力学 性 能 应 符合 表 1 的 规定 。 
4.4.2 人 允许 从 铸件 本 体 上 取样 ， 其 取样 位 置 及 室温 力学 性 能 指标 由 供需 双方 商定 。 
4.4.3 ” 当 需 方 有 特殊 要 求 时 ,其 力学 性 能 指标 应 由 供需 双方 商定 ,并 在 合同 或 技术 协议 中 注 明 。 
表 1 附 铸 试 样 的 室温 力学 性 能 


we 抗 拉 强度 R,AMPa | 届 服 强度 Rio2ZMPa| ” 伸 长 率 4A/% 硬度 HBW 
代号 牌号 M 此 
不 小 于 不 小 于 不 小 于 不 大 于 
ZTA1 ZTil 345 275 20 210 
ZTA2 ZTi2 440 370 13 235 
ZTA3 ZTi3 540 470 12 245 
ZTA5 ZTiAl4 590 490 10 270 
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( 续 ) 
抗 拉 强 度 R,AMPa | 届 服 强度 Roa/AMPa| ” 伸 长 率 4A/% 硬度 HBW 

代号 牌号 i a 

不 小 于 不 小 于 不 小 于 不 大 于 
ZTA7 ZTiA15Sn2. 5 795 725 8 335 
ZTA9 ZTiPd0. 2 450 380 12 235 
ZTA10 ZTiMo0. 3 Ni0. 8 483 345 8 235 
ZTA15 ZTiAl6Z:2Mol V1 885 785 5 = 
ZTA17 ZTiAMV2 740 660 5 = 
ZTB32 ZTiMo32 795 = 2 260 
ZTC4 ZTiA16V4 835 (895) 765 (825) 5 (6) 365 
ZTC21 ZTiAl6Sn4. SNb2Mol. 5 980 850 5 350 


注 : 括号 内 的 性 能 指标 为 氧 含量 控制 较 高 时 测 得 。 
4.5 几何 形状 、 尺 寸 及 公差 
4.5.1 铸件 几何 形状 和 尺寸 应 符合 铸件 图 样 或 订货 协议 的 规定 。 知 铸 型 、 模 具 或 螨 模 由 需 
方 提供 ， 则 铸件 尺寸 由 供需 双方 商定 。 
4.5.2 铸件 尺寸 公差 应 符合 GBXT 6414 的 规定 ， 图 纸 或 合同 中 未 注 明 时 ， 应 不 低 于 CT9 的 
要 求 ( 捣 实 型 铸件 应 不 低 于 CT11) 。 如 有 特殊 要 求 ， 由 供需 双方 商定 ， 并 在 合同 或 技术 协 
议 中 注 明 。 
4.6 表面 质量 
4.6.1 铸件 应 修整 飞 边 、 毛 刺 ， 表 面 光 洁 ， 不 得 有 粘 砂 现象 。 
4.6.2 人 允许 用 打磨 或 其 他 方法 清除 铸件 毛刺 和 表面 轻微 流 痕 、 冷 隔 等 缺陷 。 打 磨 后 不 允许 
发 生 氧 化 发 蓝 ， 并 应 与 基体 呈 圆 请 过 渡 。 和 铸件 打磨 后 应 保证 符合 铸件 图 样 尺寸 的 要 求 。 不 人 允 
许 打 磨 的 部 位 应 在 图 样 、 合 同 或 技术 协议 中 注 明 。 
4.6.3 铸件 不 允许 有 裂纹 和 穿 透 性 缺陷 ， 对 铸件 密封 面 的 要 求 应 在 图 样 、 合 同 或 技术 协议 
中 注 明 。 
4.6.4 其 他 表面 缺陷 应 满足 合同 或 技术 协议 中 列 出 的 目 视 验收 标准 。 
4.6.5 需 方 对 铸件 表面 质量 有 特殊 要 求 时 ， 由 供需 双方 商定 。 
4.6.6 需 方 要 求 并 在 合同 或 技术 协议 中 注 明 时 ， 铸 件 表面 可 按照 GBAT 9443 进行 无 损 检 验 
或 由 供需 双方 商定 。 
4.7 内 部 质量 

需 方 要 求 并 在 合同 或 技术 协议 中 注 明 时 ， 铸 件 可 进行 射线 检查 ， 检 验方 法 和 质量 判定 标 
准 按照 GBAT 5677 的 要 求 ， 或 由 供需 双方 商定 。 对 于 射线 检查 有 难度 的 厚 大 铸件 可 采用 其 
他 检验 方法 ， 有 具体 检验 方法 及 质量 判定 标准 由 供需 双方 商定 。 
4.8 焊接 修补 
4.8.1 除 零 件 图 样 、 合 同 或 技术 协议 规定 的 不 允许 补 焊 的 部 位 外 ， 和 铸件 上 所 有 裸露 的 气孔 、 
缩 孔 、 玻 松 、 有 裂纹、 夹杂 和 打磨 后 的 尺 二 缺陷， 均 允 许 进 行 焊 补 。 焊 补 前 对 缺陷 部 位 应 彻底 
清除 干净 直至 露出 光亮 金属 表面 。 
4.8.2 ”加工 过 程 中 暴露 的 缺陷， 或 射线 检查 发 现 的 缺陷 ， 根 据 需 要 可 进行 焊 补 。 
4.8.3 焊 补 应 在 真空 或 氮气 保护 下 进行 ， 焊 点 不 得 有 氧化 发 蓝 现 象 。 
4.8.4 填充 焊丝 一 般 应 采用 与 铸件 相应 牌号 的 材料 或 同一 类 型 低 一 强度 级 别 的 材料 ， 其 质 
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量 应 符合 GBAT 3623 的 规定 。 焊 前 ， 焊 丝 表面 应 清洁 干净 ， 如 有 油污 应 进行 清洗 。 

4.8.5 焊 补 时 ， 供 方 应 制定 焊接 工艺 ， 并 由 具备 相应 资质 的 焊工 完成 。 供 方 应 保存 相关 的 
工艺 文件 以 及 焊工 资格 认证 文件 。 

4.8.6 当 焊 补 产生 的 应 力 有 可 能 影响 铸件 正常 使 用 时 ， 铸 件 应 进行 消除 应 力 退 火 处 理 。 除 
非 双方 男 有 约定 ， 消 除 应 力 退 火 处 理 决定 应 由 供 方 做 出 。 并 按照 4.9 的 方法 空冷 或 护 冷 到 室 
温 ， 或 者 按照 双方 约定 内 容 进行 。 

4.8.7 ”对 于 采用 无 损 检 测 方法 检测 出 的 缺陷 ， 焊 补 后 应 对 原 缺 陷 位 置 重新 进行 相应 检查 。 
4.9 热处理 

4.9.1 铸件 〈 含 焊 补 件 ) 可 根据 需要 进行 消除 应 力 退 火 处 理 。 

4.9.2 需 方 要 求 进 行 真空 退火 处 理 时 ， 应 在 合同 或 技术 协议 中 注 明 。 

4.9.3 常用 钛 及 铁合金 铸件 消除 应 力 退 火 处 理 制 度 可 参照 表 2。 特 殊 情 况 时 ， 热 处 理 制度 
由 供需 双方 商定 。 


表 2 消除 应 力 退 火 制度 


合金 代号 温度 /°C 保温 时 间 /min 冷却 方式 
ZTAl 、ZTA2 、ZTA3 500 ~600 30 ~60 
ZTA5 550 ~650 30 ~90 
ZTA7 550 ~ 650 30 ~ 120 
ZTA9 、ZTA10 500 ~ 600 30 ~ 120 炉 冷 或 空冷 
ZTA15 550 ~750 30 ~240 
ZTA17 550 ~650 30 ~240 
ZTC4 550 ~ 650 30 ~240 


4.9.4 对 内 部 质量 有 特殊 要 求 的 铸件 可 进行 热 等 静 压 处 理 ， 热 等 静 压 处 理 可 代替 消除 应 力 
退火 处 理 ， 热 等 项 压制 度 由 供需 双方 商定 。 

5 试验 方法 

5.1 铸件 化 学 成 分 的 分 析 方 法 按 GBAT 4698 (所 有 部 分 ) 的 规定 执行 。 经 供需 双方 商定 ， 
可 采用 其 他 分 析 方 法 进行 分 析 。 

5.2 和 铸件 室温 拉 伸 试验 按 GBAT 228. 1 的 规定 执行 。 

5.3 ”和 铸件 硬度 试验 按 GBAT 231. 1 的 规定 执行 。 

5.4 铸件 表面 质量 检查 按 GB/AT 20967 的 目 视 方 法 或 GBAT 9443 的 规定 执行 。 
5.5 铸件 射线 检查 按 GBAT 5677 的 规定 执行 。 

6 检验 规则 
6 
6 


.1 检查 和 验收 

.1.1 铸件 应 由 供 方 质量 监督 部 门 进行 检验 ， 保 证 铸件 质量 符合 本 标准 的 规定 ， 并 填写 质 
量 证 明 书 。 

6.1.2 需 方 对 收 到 的 铸件 可 按 本 标准 的 规定 进行 复 验 ， 如 对 复 验 结果 有 异议 时 ， 应 在 收 到 
铸件 90 天 内 向 供 方 反馈 ， 否 则 视 为 同意 验收 。 

6.1.3 需 方 在 供 方 处 进行 铸件 检验 时 ， 供 方 应 提供 给 需 方 检验 员 按 照 本 标准 进行 铸件 生产 
所 需 一 切合 理 的 、 必 要 的 设施 。 需 方 检测 工作 应 不 干涉 供 方 工作 。 
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6.1.4 ” 当 供 需 双 方 对 检验 结果 有 异议 时 ， 应 协商 解决 或 由 第 三 方 进行 仲裁 分 析 ， 仲 裁 分 析 
结果 应 视 为 判定 是 否 符合 本 标准 的 最 终结 果 
6.2 组 批 

铸件 应 成 批 提交 检验 ， 每 批 应 由 同一 牌号 、 同 一 原料 批号 、 同 一 生产 工艺 、 同 一 状态 的 
铸件 组 成 。 每 批 不 超过 20 个 熔炼 炉 次 。 
6.3 ”检验 项 目 

每 批 铸 件 应 进行 化 学 成 分 、 力 学 性 能 、 几 何 斥 寸 、 表 面 质量 的 检验 ， 要 求 特 殊 检 验 项 目 
时 ， 由 供需 双方 商定 ， 并 在 合同 中 注 明 。 
6.4 取样 位 置 和 取样 数量 
6.4.1 化 学 成 分 取样 

进行 铸件 化 学 成 分 分 析 时 ， 可 在 每 批 铸 件 的 任 一 炉 次 中 ， 从 铸件 浇 道 、 本 体 或 同 炉 浇注 
的 力学 性 能 试 样 上 取样 ， 每 批 取 一 个 试 样 。 用 于 化 学 成 分 分 析 的 试 样 取样 应 去 除 试 样 铸造 表 
面 氧化 层 。 
6.4.2 力学 性 能 取样 

铸件 测定 力学 性 能 时 ， 可 在 每 批 铸件 的 任 一 炉 次 中 ， 从 同 炉 痰 注 的 力学 性 能 试 样 或 铸件 
本 体 上 取样 ， 每 批 取 两 个 试 样 。 需 方 对 取样 位 置 和 取样 数量 有 特殊 要 求 时 ， 应 由 供需 双方 商 
定 ， 并 在 合同 中 注 明 。 如 任 一 试 样 存在 缺陷 时 ， 可 使 用 同 炉 其 他 试 样 代 替 。 
6.4.3 几何 尺寸 检查 取样 

每 批 铸件 可 采用 逐 件 或 抽查 的 方法 检验 铸件 几何 尺寸 ， 有 具体 检查 方式 由 供需 双方 商定 。 
6.4.4 表面 质量 检查 取样 

铸件 应 逐 件 进 行 表 面 质量 检查 。 
6.4.5 无 损 检验 取样 

铸件 需 进行 无 损 检 验 时 ， 每 批 检 验 数量 、 检 验 部 位 由 供需 双方 商定 。 
6.5 复 验 
6.5.1 当 化 学 分 析 结 果 不 合格 时 ， 人 允许 重新 取样 对 不 合格 元 素 进行 重新 分 析 。 重 新 分 析 结 
果 仍 不 合格 时 ， 人 允许 逐 炉 次 取样 进行 分 析 ， 任 一 元 素 不 合格 时 应 判定 该 炉 次 铸件 不 合格 ， 合 
格 者 重新 组 批 验收 。 
6.5.2 在 进行 力学 性 能 检验 时 ， 如 果 有 一 个 试 样 的 试验 结果 不 合格 ， 则 加 倍 取 样 进行 复 验 。 
如 复 验 结果 仍 有 一 个 试 样 不 合格 时 ， 人 允许 逐个 熔炼 炉 次 取样 进行 检验 ， 当 一 个 试 样 不 合格 
时 ， 判 定 该 熔炼 炉 次 铸件 不 合格 ， 合 格 者 可 重新 组 批 验收 。 
6.6 数值 修 约 

检测 结果 的 数值 修 约 按 GBXT 8170 的 规定 执行 。 
7 标志、 包装 、 运 输 和 贮存 
7.1 标志 

铸件 应 在 合适 的 位 置 打上 标志 或 挂 标牌 ， 标 明 : 

a) 材料 牌号 或 代号 ; 

b) 批号 或 炉 号 ; 

c) 状态 。 


oO 
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7.2 质量 证 明 书 
每 批 铸件 应 附 有 质量 证 明 书 。 除 特殊 要 求 外 ， 一 般 应 注 明 以 下 内 容 : 
a) 供 方 名 称 ; 
b) 产品 名 称 ; 
c) 合金 牌号 或 代号 ; 
d) 供应 状态 ; 
e) 铸件 批号 和 (或) 炉 号 ; 
f) 铸件 重量 和 数量 ; 
g) 合同 要 求 的 各 项 分 析 、 检 验 结果 及 质量 监督 部 门 印记 ; 
h) 本 标准 编号 ; 
i) 出 三 (或 包装 ) 日 期 。 
7.3 包装、 运输 、 贮 存 
铸件 的 包装 、 标 志 、 运 输 和 贮存 按 GBAT 8180 的 规定 执行 。 


第 四 童 熔 模 铸造 


孙 鲁 洪 

一 、 标 准 概况 

石膏 型 熔 模 铸造 工艺 目前 被 广泛 应 用 于 金 、 银 等 贵金属 和 非 铁合金 铸造 工艺 中 。 由 于 石 
膏 型 熔 模 铸造 用 铸 型 粉 所 制 的 型 腔 强 度 高 、 表 面 光 洁 、 假 烧 后 不 开裂 ， 浇 注 的 铸件 尺寸 精度 
高 、 表 面 粗 烟 度 小 ， 且 具有 良好 的 复印 性 ， 易 于 铸造 形状 复杂 、 中 空 的 零 部 件 ， 并 使 其 可 
应 用 于 金 银 首饰 、 艺 术 品 、 钟 表 、 了 眼镜 、 计 算 机 、 汽 车 、 航 天 业 等 非 铁合金 超 微细 复杂 
形状 零件 的 精密 铸造 。 随 着 现代 铸造 业 及 其 他 行业 的 蓬勃 发 展 ， 对 铸件 的 要 求 越 来 越 高 ， 
致使 铸 型 粉 的 需求 量 增 加 。 目 前 石膏 型 熔 模 铸造 用 铸 型 粉 已 被 国内 首饰 工艺 品 、 钟 表 有 眼 
镜 等 制造 企业 大 量 采 用 ， 而 且 每 年 向 国外 出 口 量 达 几 十 万 吨 以 上 。 而 对 于 石膏 型 熔 模 铸 
造 用 铸 型 粉 的 技术 要 求 及 检验 方法 等 相关 内 容 ， 至今 仍 没有 统一 的 国家 标准 或 行业 标准 ， 
给 生产 企业 标准 化 生产 和 检验 、 使 用 企业 验收 及 产品 的 出 口 检验 带 来 极 大 的 困惑 。 因 此 ， 
制定 《石膏 型 熔 模 铸造 用 铸 型 粉 》 的 行业 标准 对 于 促进 行业 的 发 展 ， 规 范 和 稳定 产品 的 
市 场 是 非常 必要 的 。 该 标准 于 2013 年 12 月 批准 发 布 ，2014 年 7 月 1 日 起 实施 。 

二 、 标 准 主要 内 容 说 明 

1. 标准 的 结构 

JBAT 11734 一 2013 《石膏 型 熔 模 铸造 用 铸 型 粉 》 从 范围 、 规 范 性 引用 文件 、 术 语 和 年 
义 、 技 术 要 求 、 试 验方 法 、 检 验 规则 及 标志 、 包 装 、 运 输 和 贮存 等 7 个 方面 对 石膏 型 熔 模 链 
造 用 铸 型 粉 进行 了 规范 。 

2. 标准 的 技术 内 容 

(1) 术语 和 定义 ”该 标准 定义 5 个 术语 。 

1) 石膏 型 熔 模 铸造 用 铸 型 粉 : 由 石膏 、 二 氧化 硅 等 耐火 填料 以 及 改 性 添加 剂 组 成 ， 用 
于 制作 石膏 型 的 粉 状 混合 物 。 

2) 流动 性 : 铸 型 粉 混合 浆 料 充填 熔 模 外 表面 及 内 腔 的 能 力 ， 用 浆 料 的 扩展 直径 〈mm) 
表示 。 

3) 初 凝 时 间 : 铸 型 粉 从 与 水 接触 搅拌 开始 至 混合 浆 料 失去 流动 能 力 的 时 间 ， 用 分 钟 
(min) 表示 。 

4) 凝固 线 膨 胀 ， 具有 均一 横 截 面 的 铸 型 粉 混合 浆 料 ， 在 形成 硬化 体 的 固化 过 程 中 所 产 
生 的 长 度 变 化 ， 用 线 膨胀 率 ( % ) 表示 。 

5) 抗 裂纹 能 力 : 铸 型 粉 混合 浆 料 制 成 圆柱 形 试 样 ， 固 化 后 按 规定 升温 工艺 焙 伐 时 ， 抵 
抗 产生 裂纹 的 能 

(2) 技术 要 求 

1) 外 观 。 通 过 肉眼 观察 ， 粉 体 应 均匀 、 无 异物 及 结 块 。 
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2) 流动 性 。 铸 型 粉 混合 浆 料 的 流动 性 是 决定 或 衡量 其 在 浇灌 石膏 型 时 能 否 完好 和 顺利 
地 充满 螨 模 外 表面 及 内 腔 能 力 的 重要 工艺 参数 。 该 标准 以 浆 料 的 扩展 直径 (mm) 表示 铸 型 
粉 的 流动 性 。 规 定 其 按 供需 双方 商定 的 浆 料 扩展 直径 ， 偏 差 不 大 于 +592 。 

3) 初 凝 时 间 。 适 型 粉 混合 浆 料 的 初 凝 时间 直 接 关 系 到 和 铸 型 灌浆 开始 及 持续 的 时 间 ， 即 
与 石膏 混合 浆 料 的 制备 及 浇灌 石膏 铸 型 有 密切 的 关系 。 初 凝 时 间 不 宜 过 早 ， 是 为 了 有 足够 时 
间 对 混合 浆 料 进行 充分 搅拌 并 排 气 ; 而 过 了 初 凝 时 间 ， 在 短 时 间 内 不 能 再 对 浆 料 进行 操作 和 
移动 。 若 铸 型 在 此 时 受 较 大 外 力 ， 将 使 模 腔 变 形 或 模 腔 内 表面 粗糙 ， 而 且 这 些 变化 是 不 可 复 
原 的 ， 最 终 将 影响 铸件 质量 。 因 此 ， 铸 型 粉 的 初 凝 时 间 是 决定 石膏 浆 料 可 操作 时 间 和 保证 石 
谊 型 质量 的 重要 参数 。 该 标准 规定 按 供 需 双 方 商定 的 初 凝 时 间 ， 偏 差 不 大 于 +20% 。 

4) 强度 。 铸 型 粉 的 强度 是 指 其 混合 浆 料 所 制 标准 试 块 在 室温 下 放置 1h 后 所 测 得 的 抗 
弯 强 度 、 抗 拉 强 度 值 。 硬 化 后 的 铸 型 粉 具 有 具有 一 定 的 强度 ， 才 能 保证 其 在 搬运 、 失 蜡 等 工 
序 中 不 会 损坏 或 开裂 。 该 标准 规定 铸 型 粉 的 抗 弯 强 度 、 抗 拉 强 度 值 偏差 不 小 于 供需 双方 商 完 
值 的 10% 。 

5) 族 固 线 膨胀 。 铸 型 粉 的 线 膨 胀 率 大 小 与 铸件 尺寸 精度 和 铸 型 的 抗 裂纹 能 力 密 切 相 
关 。 铸 型 粉 混合 浆 料 在 硬化 过 程 中 会 产生 体积 膨胀 ， 具 有 很 强 的 复印 能 力 。 而 铸 型 粉 的 硬化 
体 在 干燥 过 程 中 的 体积 变化 ， 又 会 使 型 腔 产 生 较 大 的 尺寸 变化 。 为 此 应 对 铸 型 粉 的 线 膨胀 率 
加 以 控制 ， 该 标准 规定 铸 型 粉 的 凝固 线 膨 胀 值 偏差 不 大 于 供需 双方 商定 值 的 30% 。 

6) 抗 裂纹 能 力 。 铸 型 粉 混合 浆 料 成 型 后 ， 在 加 热 过 程 中 发 生 几 次 相 变 ， 并 伴随 体积 变 
化 ， 可 能 使 其 产生 裂纹 。 因 此 有 必要 控制 其 抗 裂 纹 能 力 。 铸 型 粉 的 抗 裂纹 能 力 ， 以 观察 焙烧 
试 样 表面 裂纹 等 级 为 判断 标准 。 裂 纹 等 级 分 为 [级 、 开 级 、 亚 级 。 

(3) 试验 方法 

1) 试验 条 件 。 根 据 石膏 型 熔 模 铸造 用 铸 型 粉 的 特点 规定 了 试验 环境 及 试验 用 水 和 脱 模 


剂 。 


2) 流动 性 。 通 过 将 注 满 混 合 浆 料 的 柱状 环形 模具 迅速 而 平稳 地 垂直 向 上 提起 15 ~ 
20mm 高 度 ， 使 浆 料 在 玻璃 板 上 扩展 成 圆 饼 状 。 用 刻度 尺 测 量 混合 浆 料 扩展 成 的 饼 状 试 样 两 
垂直 方向 上 的 直径 ， 计 算 其 算术 平均 值 。 

3) 初 凝 时 间 。 为 满足 使 用 单位 快速 测试 的 需求 ， 对 于 铸 型 粉 初 凝 时 间 的 测试 ， 该 标准 
除 规定 了 仪器 测量 方法 外 ， 还 给 出 了 简易 测量 试验 方法 。 

仪器 测量 法 使 用 旋转 黏度 计 (3 号 转子 和 12 r/min 转速) 进行 测试 。 从 水 与 粉 料 接触 开 
台 计 时 ， 第 Smin 开始 记录 黏度 ， 每 15 s 读数 一 次 ， 当 浆 料 黏度 值 开 始 连 续 快 速 增加 ， 即 秋 
度 值 每 30 s 增 量 不 小 于 100mPa ' s 的 时 间 ， 即 为 初 凝 时 间 。 

简易 测量 法 系 将 制备 的 混合 浆 料 每 隔 30 s 将 交替 倒 人 两 个 不 锈 钢 杯 ， 直 至 浆 料 无 法 流 
动 倒 出 。 此 时 的 时 间 为 初 凝 时 间 。 简 易 测量 法 比 仪器 测量 法 的 测试 结果 会 延长 60 ~ 120s。 

4) 强度 。 根 据 规定 工艺 要 求 制备 标准 试 样 后 ， 按 GBAT 2684 的 规定 进行 抗 拉 强 度 和 抗 
弯 强 度 的 测试 。 

5) 凝固 线 膨胀 。 将 制备 的 混合 奖 料 在 15s 内 充填 于 凝固 线 膨 胀 率 测定 仪 的 V 形 槽 中 直 
至 微 浇 ， 刊 平 浆 料 。 将 百 分 表 指 针 调 零 ， 使 试 样 无 约束 膨胀 。 从 和 狩 型 粉 与 水 接触 开始 达 2h 
时 ， 读 取 百 分 表 的 数值 ， 即 为 该 试 样 的 凝固 线 膨 胀 率 。 

6) 抗 裂纹 能 力 。 将 所 制 圆柱 形 试 样 放 入 马 弗 炉 中 ， 按 供 方 推荐 的 升温 工艺 进行 焙烧 
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后 ,迅速 从 炉 中 取出 空冷 。 用 放大 锐 观 察 试 样 表 面 是 否 有 裂纹 ， 并 对 裂纹 情况 按 [ ~ 下 级 进 
行 评定 。 

(4) 检验 规则 ”规定 了 铸 型 粉 组 批 、 取 样 、 质 量 检验 报告 及 产品 验收 的 规则 。 

(5) 标志 、 包 装 、 运 输 和 贮存 ”规定 了 铸 型 粉 标识 的 内 容 ， 以 及 产品 包装 、 运 输 和 由 
存 的 规则 。 


三 、 标 准 的 特点 与 应 用 


1. 标准 的 特点 

JBAT 11734 一 2013 《石膏 型 熔 模 铸造 用 铸 型 粉 》 的 制定 ， 规 范 了 产品 技术 指标 及 其 试验 
方法 ， 有 利于 铸 型 粉 生产 企业 对 产品 质量 的 控制 ， 同 时 亦 可 提升 铸件 生产 企业 的 产品 质量 ， 
降低 铸件 废品 率 ， 对 产品 的 生产 、 检 验 、 使 用 等 各 方面 均 可 取得 较 好 的 经 济 效益 。 

目前 尚 无 石膏 型 熔 模 铸造 用 铸 型 粉 的 国际 标准 。JBZXT 11734 一 2013 《石膏 型 熔 模 铸造 用 
铸 型 粉 》 制 定 过 程 中 参考 了 欧美 及 日 本 等 国家 相关 的 产品 性 能 指标 ， 同 时 试验 方法 也 兼顾 
了 国内 外 的 通用 性 。 产 品 性 能 的 试验 数据 说 明 国内 产品 的 性 能 指标 已 接近 或 达到 国外 同类 产 
品 的 水 平 。 因 此 ，JBAT 11734 一 2013 《石膏 型 熔 模 铸造 用 铸 型 粉 》 所 规定 的 技术 要 求 达到 了 
国内 先进 水 平 。 

2. 标准 的 应 用 

该 标准 规定 了 石膏 型 熔 模 铸造 用 铸 型 粉 的 技术 要 求 、 试 验方 法 和 检验 规则 ， 以 及 标志 、 
包装 、 运 输 和 贮存 。 该 标准 适用 于 金 、 银 、 铜 、 铝 及 其 合金 的 首饰 工艺 品 和 同类 工业 铸件 的 
燃 模 铸造 工艺 用 石膏 型 铸 型 粉 。 

目前 欧 、 美 等 工业 发 达 国 家 的 此 类 产品 是 由 专业 的 铸 型 粉 生产 厂家 按 一 定 标准 生产 的 标 
准 化 、 商 品 化 的 产品 。 质 量 有 保证 ， 产 品 性 能 稳定 性 好 ; 而 国内 的 铸 型 粉 产品 绝 大 部 分 是 锤 
造 厂家 自己 按 传统 方法 自行 配制 的 产品 ， 各 企业 没有 统一 标准 ， 产 品 性 能 不 稳定 ， 质 量 没有 
保证 。 随 着 我 国 工业 现代 化 、 标 准 化 的 快速 发 展 ， 国 内 的 铸 型 粉 产品 也 必 将 由 专业 的 铸 型 粉 
生产 广 商 ， 按 该 标准 进行 大 批量 的 工业 化 生产 。 铸 造 三 家 可 以 直接 在 市 场 上 购买 到 标准 化 、 
商品 化 的 铸 型 粉 产 品 。 随 着 该 标准 的 推广 应 用 ， 铸 型 粉 产品 将 迎 来 快速 的 增长 期 。 


四 、 标 准 内 容 


JBZT 11734 一 2013 
石膏 型 熔 模 铸造 用 铸 型 粉 

1 范围 
本 标准 规定 了 石膏 型 炊 模 铸造 用 铸 型 粉 的 技术 要 求 、 试 验方 法 和 检验 规则 ， 以 及 标志 、 
包装 、 运 输 和 贮存 。 
本 标准 适用 于 金 、 银 、 铜 、 铝 及 其 合金 的 首饰 工艺 品 和 同类 工业 铸件 的 熔 模 铸造 用 石膏 
型 铸 型 粉 。 
2 规范 性 引用 文件 

下 列 文件 对 于 本 文件 的 应 用 是 必 不 可 少 的 。 几 是 注 日 期 的 引用 文件 ， 仅 注 日 期 的 版 本 适 
用 于 本 文件 。 几 是 不 注 日 期 的 引用 文件 ， 其 最 新 版 本 〈 包 括 所 有 的 修改 单 ) 适用 于 本 文件 。 
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GBZT 2684 铸造 用 砂 及 混合 料 试验 方法 
GB/T 5611 铸造 术语 
3 术语 和 定义 
GBZT 5611 界定 的 以 及 下 列 术 语 和 定义 适用 于 本 文件 。 
3.1 石膏 型 熔 模 铸造 用 铸 型 粉 (以 下 简称 “ 铸 型 粉 ”") gypsummolding powder for invest- 
ment casting 
由 石膏 、 二 氧化 硅 等 耐火 填料 以 及 改 性 添加 剂 组 成 ， 用 于 制作 石膏 型 的 粉 状 混合 物 。 
3.2 流动 性 ”fluidity 
铸 型 粉 混合 浆 料 充填 熔 模 外 表面 及 内 腔 的 能 力 ， 用 浆 料 的 扩展 直径 ， 单 位 为 训 米 
(mm) 。 
3.3 初 凝 时 间 initial set time 
铸 型 粉 从 与 水 接触 搅拌 开始 至 混合 浆 料 失去 流动 能 力 的 时 间 ， 单 位 为 分 (min) 。 
3.4 凝固 线 膨胀 linear setting expansion 
具有 均一 横 截 面 的 铸 型 粉 混合 浆 料 ， 在 形成 硬化 体 的 固化 过 程 中 所 产生 的 长 度 变 化 ， 用 
线 膨胀 系数 〈% ) 表示 。 
3.5 抗 裂纹 能 crack-resistance ability 
铸 型 粉 混合 浆 料 制 成 圆柱 形 试 样 ,固化 后 按 规定 升温 工艺 焙烧 时 ,抵抗 产生 裂纹 的 能 
4 技术 要 求 
4.1 外 观 
肉眼 观察 ， 铸 型 粉 粉 体 均匀 、 无 异物 及 结 块 。 
4.2 流动 性 
按 供需 双方 商定 的 浆 料 扩展 直径 ， 偏 差 不 超过 +5% 。 
4.3” 初 凝 时 间 
按 供需 双方 商定 的 初 凝 时 间 ， 偏 差 不 超 过 +20% 。 
4.4 强度 
铸 型 粉 的 抗 弯 强 度 、 抗 拉 强 度 值 偏 差 不 小 于 供需 双方 商定 值 的 10% 。 
4.5 凝固 线 膨胀 
铸 型 粉 的 凝固 线 膨胀 值 偏差 不 大 于 供需 双方 商定 值 的 30% 。 
4.6 抗 有 裂纹 能 
铸 型 粉 的 抗 裂 纹 能 力 ， 以 观察 焙烧 试 样 表面 裂纹 等 级 为 判断 标准 。 和 裂纹 等 级 分 为 1 级、 
级 、 夺 级 。 
5 试验 方法 
5.1 试验 条 件 
5.1.1 标准 试验 室 : 温度 为 20%C ~22%C， 空气 相对 湿度 为 65% +5% 。 试 验 仪器 、 设 备 及 
材料 ( 试 样 、 水 ) 的 温度 应 为 室温 。 
5.1.2 标准 试验 用 水 : 为 去 离子 水 或 蒸馏 水 。 
s.1.3 脱 模 剂 : 甲 基 硅油 或 硅 酯 。 
5.2 流动 性 
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5.2.1 试验 器 具 


试验 器 具 要 求 如 下 : 
a) 柱状 环形 模具 : ($35mm +0.1mm) x (50mm +0.1mm)， 由 耐 腐蚀 、 不 吸水 材料 
制 成 ; 


b) 方形 平 玻 璃 板 : 250mm x250mm， 厚 度 三 2. Smm ; 

c) 天 平 : 感 量 为 0.01g; 

d) 刻度 尺 : 分 度 值 为 mm; 

e) 秒表 ; 

f) 水 平 尺 。 
5.2.2 浆 料 的 制备 

称 取 干 燥 的 铸 型 粉 300g， 按 供 方 提供 的 粉 与 水 的 比例 称 取 用 水 量 ， 并 将 水 倒 入 搅拌 容 
器 中 ; 在 5s 内 将 上 述 粉 倒 和 水中， 用 搅拌 棱 搅 拌 90s， 得 到 均匀 的 混合 浆 料 。 
5.2.3 步骤 

用 水 平 尺 校正 玻璃 板 水 平 度 ， 在 柱状 环形 模具 的 内 表面 涂 脱 模 剂 ， 并 将 其 竖 直 放 于 水 平 
玻璃 板 上 。 将 按 5.2.2 的 要 求 制 备 的 浆 料 在 15s 内 注入 模具 内 ， 直 至 微 溢 ， 乔 平 浆 料 。 随 后 
将 模具 迅速 而 平稳 地 垂直 向 上 提起 15mm ~ 20mm 高 度 ， 使 头 料 在 玻璃 板 上 扩展 成 圆 饼 状 。 
用 刻度 尺 测 量 混合 浆 料 扩展 成 的 饼 状 试 样 两 垂直 方向 上 的 直径 ， 计 算 其 算术 平均 值 。 

使 用 新 制备 的 浆 料 ， 重 复试 验 一 次 。 
5.2.4 结果 的 表述 

取 两 次 测定 结果 的 算术 平均 值 作为 该 试 样 的 流动 性 。 两 次 测定 结果 与 平均 值 相 差 不 得 超 
过 5%。 
5.3” 初 凝 时 间 
5.3.1 试验 器 具 

试验 器 具 要 求 如 下 : 

a) NDJ-l1 型 旋转 慕 度 计 ; 

b) 天 平 : 感 量 为 0. 01g; 

c) 秒表 ; 

d) 250mL 玻璃 烧杯 : $75mm x 100mm; 

e) 不 锈 钢 杯 : $90mm x75mm，2 只。 
5.3.2 混合 奖 料 的 制备 

称 取 干 燥 的 铸 型 粉 400g; 按 5.2.2 要 求 的 操作 方法 制备 混合 浆 料 。 
5.3.3 步骤 
5.3.3.1 仪器 测量 

将 按 5.3.2 的 要 求 制 备 的 混合 浆 料 倒 入 指定 的 玻璃 烧杯 内 ， 选 择 3 号 转子 和 12r/min 转 
速 ， 使 用 笑 度 计 进行 测试 。 从 水 与 粉 料 接触 开始 计时 ， 第 5 分 钟 开始 记录 黏度 ， 每 15s 读数 
一 次 ， 当 浆 料 黏度 值 开 始 连 续 快 速 增加 ， 即 黏度 值 每 30s 增 量 不 小 于 100MPa ' s 的 时 间 ， 即 
为 初 凝 时 间 。 

使 用 新 制备 的 浆 料 ， 重 复试 验 一 次 。 
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5.3.3.2 简易 测量 

将 按 3. 3. 2 的 要 求 制备 的 混合 浆 料 倒 人 其 中 一 只 指定 的 不 锈 钢 杯 内 ， 从 水 与 粉 料 接触 开 
台 计 时 ， 从 第 5 分 钟 开 始 ， 将 混合 浆 料 倒 人 另 一 不 锈 钢 杯 。 此 后 ， 每 隔 30s 将 混合 浆 料 交替 
倒 入 另 一 不 锈 钢 杯 ， 直 至 浆 料 无 法 流动 倒 出 。 此 时 的 时 间 为 初 凝 时 间 。 

使 用 新 制备 的 浆 料 ， 重 复试 验 一 次 。 
5.3.4 ”结果 的 表述 

取 两 次 测定 结果 的 算术 平均 值 作为 该 试 样 的 初 凝 时 间 。 两 次 测定 结果 与 平均 值 相差 不 得 
超过 5% 。 简 易 测 量 法 比 仪器 测量 法 的 测试 结果 会 延长 60s ~ 120s。 
5.4 强度 
5.4.1 试验 器 具 

a) 智能 型 砂 强度 机 : 型 号 XQY- 卫 ; 

b)“8” 字形 标 准 试 块 模具 : 标准 尺寸 按 GB/T 2684 的 规定 执行 ， 由 耐 腐蚀 、 不 吸水 材 


料 制 成 ; 
c) 长 条 形 标准 试 块 模具 : 标准 尺寸 按 GBXT 2684 的 规定 执行 ， 由 耐 腐蚀 、 不 吸水 材料 
制 成 ; 


d) 搅拌 器 : 转速 400r/min ~600rxmin， 搅 拌 头 和 容器 由 耐 腐蚀 材料 制 成 ; 

e) 真空 机 ; 

f) 人 台秤: 10000g， 感 量 为 50g; 

g) 秒表 。 
5.4.2 混合 浆 料 的 制备 

称 取 干 燥 铸 型 粉 1500g; 按 供 方 提供 的 粉 与 水 的 比例 称 取 用 水 量 ， 并 将 水 倒 人 搅拌 容器 
中 ; 在 5s 内 将 上 述 粉 倒 入 水 中 ， 开 启 搅拌 器 搅拌 3min ， 得 到 均匀 的 混合 浆 料 ; 将 装 有 混合 
浆 料 的 容器 置 于 真空 四 内 ， 以 -0.08MPa ~ -0. 098MPa 的 负 压 抽 真 空 1min。 
5.4.3 步骤 

分 别 在 “8” 字 形 模具 和 长 条 形 模具 的 内 表面 涂 脱 模 剂 ， 并 置 于 水 平 玻璃 板 上 。 将 按 
5.4.2 的 要 求 制备 的 浆 料 在 30 s 内 ， 分 别 注 入 两 种 模具 内 ， 直 至 微 溢 ， 刊 平 混合 浆 料 。 每 一 
种 模具 各 制 试 样 五 块 。 从 铸 型 粉 与 水 接触 开始 1h 后 ， 轻 轻 将 试 块 从 模具 中 取出 存放 于 室温 
状态 下 ; 再 静 置 1h ， 即 可 按 CBZT 2684 的 规定 进行 抗 拉 强 度 和 抗 弯 强度 的 测试 。 
5.4.4 结果 的 表述 

分 别 测定 各 五 块 “8” 字 形 抗 拉 强度 值 和 长 条 形 抗 弯 强度 值 ， 然 后 去 掉 最 大 值 和 最 小 
值 ， 将 剩 下 三 块 数值 计算 其 算术 平均 值 ， 作 为 试 样 抗 拉 强 度 值 和 抗 弯 强 度 值 。 三 个 数值 中 任 
何 一 个 数值 与 平均 值 相差 不 得 超过 10% 。 如 果 超 过 应 重新 试验 。 重 复 三 次 试验 仍 不 符合 前 
述 要 求 时 ,将 三 次 测 得 的 所 有 强度 值 计 算 标准 偏差 re 和平 均值 V, 若 N -3c 值 小 于 强度 最 
低 允 许 值 ， 则 判定 为 不 合格 产品 。 
5.5 凝固 线 膨胀 
5.5.1 试验 器 具 与 材料 

试验 器 具 与 材料 要 求 如 下 : 

a) 凝固 线 膨胀 系数 测定 仪 : 结构 如 图 1 所 示 ; 


240 ”铸造 标准 应 用 手册 


b) 天 平 : 感 量 为 0. 01g; 
c) 秒表 。 


< 
2 


图 1 线 膨胀 系数 测定 仪 示意 图 
1 一 固定 端 板 ; 2 一 内 边 长 为 30mm， 互 呈 90° 角 的 等 边 V 形 槽 ， 长 度 为 140mm; 
3 一 边 长 为 30mm， 质 量 为 200g+10g 的 立方 体 顶 头 ; 
4 一 表 头 固定 支 座 ; 5 一 百 分 表 。 


5.5.2 混合 浆 料 的 制备 
称 取 干 燥 的 铸 型 粉 100g; 按 5.2.2 规定 的 操作 方法 制备 混合 浆 料 。 
5.5.3 步骤 
在 测定 仪 V 形 槽 内 表面 涂 脱 模 剂 ， 将 按 5. 5. 2 的 要 求 制备 的 混合 浆 料 在 15s 内 充填 于 V 
形 覃 中 直至 微 溢 ， 刊 平 浆 料 。 将 百 分 表 指针 调 零 ， 使 试 样 无 约束 膨胀 。 从 铸 型 粉 与 水 接触 开 
始 达 2h 时 ， 读 取 百 分 表 的 数值 ， 精 确 至 0. 01mm。 
使 用 新 制备 的 浆 料 ， 重 复试 验 一 次 。 
5.5.4 结果 的 表述 
族 固 线 膨胀 系数 为 百 分 表 读数 除 以 100。 取 两 次 测定 结果 的 算术 平均 值 作为 该 试 样 的 凝 
固 线 膨胀 系数 。 两 次 测定 结果 与 平均 值 相差 不 得 超过 5% 。 
5.6 ” 抗 裂 纹 能 
5.6.1 试验 器 具 


试验 器 具 要 求 如 下 : 
a) 柱状 环形 模具 : ($35mm +0.1mm) x (50mm + 上 0. lmm)， 由 耐 腐蚀 、 不 吸水 材料 
制 成 ; 


b) 马 弗 炉 : 最 高 温度 1 200YC ; 

c) 搅拌 器 : 转速 400 r/min ~600 xmin， 搅 拌 头 和 容器 由 耐 腐蚀 材料 制 成 ; 
d) 真空 机 ; 

e) 台秤: 10 000g; 

f) 秒表 ; 
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g) 放大 镜 : 10 倍 。 
5.6.2 混合 浆 料 的 制备 

按 5.4. 2 的 要 求 制 备 混合 浆 料 。 
5.6.3 ”步骤 

在 圆柱 形 模具 的 内 表面 涂 脱 模 剂 ， 并 将 其 置 于 水 平 玻璃 板 上 。 将 按 5. 6. 2 的 要 求 制 备 的 
浆 料 在 30s 内 注 人 模具 内 ， 直 至 微 溢 ， 刊 平 浆 料 。 从 铸 型 粉 与 水 接触 开始 达 2h 时 ， 轻 轻 将 
试 块 从 模具 中 取出 。 放 和 人马 弗 炉 中 ， 按 供 方 推荐 的 升温 工艺 进行 焙烧 后 ， 迅 速 从 炉 中 取出 空 
冷 。 用 放大 镜 观 察 试 样 表面 是 否 有 裂纹 ， 并 对 裂纹 情况 按 工 级 ~ 焉 级 进行 评定 。 
5.6.4 结果 的 表述 

1 级: 试 样 表面 光滑 无 裂纹 ， 判 定 为 一 等 品 。 

I 级 ; 试 样 表面 有 1 条 ~2 条 轻微 细小 裂纹 ， 判 定 为 二 等 品 。 

亚 级 : 试 样 表面 出 现 多 条 裂纹 或 宽度 大 于 0. Smm 的 裂纹 ， 判 定 为 三 等 品 。 
6 ”检验 规则 
6.1 和 铸 型 粉 应 按 批 验收 。 同 一 班次 、 同 一 次 配料 、 相 同 生产 条 件 所 生产 的 产品 作为 一 个 批 
次 。 
6.2 同一 批 次 的 产品 随机 取样 数量 不 少 于 三 袋 ， 将 所 取样 品 混合 均匀 后 ， 采 用 “四 分 法 ” 
提取 检测 用 试 样 ， 并 保存 在 防潮 容器 内 ， 质 量 不 少 于 3 000g， 样 品 保存 期 为 6 个 月 ， 以 备 追 
索 。 
6.3 每 批 出 三 产品 应 附 有 产品 使 用 说 明 书 和 质量 检验 报告 ， 报 告 内 容 包 括 : 按 本 标准 技术 
要 求 或 协议 规定 项 目的 试验 数据 。 
6.4 需 方 根据 供 方 产品 合格 证 明 进 行 验收 ， 如 果 检 验 结果 有 一 项 指标 不 合格 ， 应 重新 加 倍 
取样 复 验 。 如 复 检 结 果 仍 不 符合 本 标准 规定 的 指标 ， 可 委托 供需 双方 选 定 的 第 三 方 进行 促 
裁 。 
7 标志、 包装 、 运 输 和 贮存 
7.1 产品 外 包装 上 要 有 清晰 的 标识 。 内 容 包 括 : 石膏 型 熔 模 铸造 用 铸 型 粉 的 字样 、 型 号 、 
供 方 单位 和 名称、 商标、 地址、 批号、 净重 等 。 
7.2 产品 采用 内 衬 塑 料 袋 和 外 层 编织 袋 〈 硬 纸 桶 、 纸 箱 等 ) 双 层 包装 ， 包 装 必须 严密 、 洁 
净 、 防 潮 。 
7.3 ”产品 运输 时 应 有 防潮 措施 ， 包 装 不 得 破损 。 
7.4 贮存 产品 的 库房 应 通风 、 王 燥 、 防 潮 、 防 晒 。 产 品 保质 期 6 个 月 。 
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第 一 节 ”铸造 用 再 生 硅 砂 


能 订 谭 锐 

一 、 标 准 概况 

我 国 是 一 个 铸造 大 国 ，2010 年 铸件 的 总 产量 达到 3 960 万 t+， 连 续 10 年 居 世 界 第 一 ， 其 
中 砂 型 铸件 达 70% 以 上 。 据 粗略 统计 ， 我 国 每 生产 1 t 合格 铸件 ， 约 产生 1.0 ~1.2t 旧 砂 。 
由 此 计算 ， 我 国 铸造 行业 每 年 要 产生 旧 砂 4 000 万 t 以 上 。 其 中 仅 有 20% ~30% 的 旧 砂 被 再 
生 回 用 ， 而 大 部 分 旧 砂 作为 废弃 物 用 于 建筑 填 坑 和 被 排放 到 河川 、 山 谷 ， 不 仅 污 染 了 环境 ， 
而 且 还 造成 资源 的 浪费 。 为 了 铸造 业 可 持续 发 展 ， 开 展 铸造 日 砂 资源 化 的 回收 再 利用 是 一 件 
迫在眉睫 的 事情 。 特 别 是 目前 我 国 铸造 昌 砂 的 种 类 较 多 ， 如 树脂 砂 、 水 玻璃 砂 和 竹 土 砂 经 铸 
件 落 砂 后 得 到 的 单一 旧 砂 和 混入 了 各 种 化 学 粘 结 剂 芯 砂 的 混合 旧 砂 ; 同时， 旧 砂 再 生 方法 也 
较 多 ， 如 机 械 干 法 再 生 、 热 法 再 生 、 湿 法 再 生 和 联合 法 等 。 由 于 旧 砂 的 成 分 十 分 复杂 ， 不 同 
再 生 方 法 得 到 的 再 生 砂 质量 又 不 相同 ， 从 而 ， 导 致 我 国 再 生 砂 的 性 能 和 铸件 的 质量 很 难保 
证 。 但 是 ， 直 到 今天 国内 还 没有 铸造 旧 砂 的 标准 ， 严 重 阻碍 了 我 国 铸造 旧 砂 再 生 回 用 工作 的 
开展 。CBZT 26659 一 2011 《铸造 用 再 生 硅 砂 》 于 2011 年 6 月 批准 发 布 ，2012 年 3 月 1 日 起 
实施 。 


二 、 标 准 的 主要 内 容 


1. 前 言 
该 标准 前 言 部 分 主要 说 明了 该 标准 的 归口 单位 、 起 草 单位 、 起 草 人 员 等 。 
2. 范围 


该 标准 规定 了 和 铸造 用 再 生 硅 人 砂 的 术语 和 定义 、 分 级 和 有 牌号、 技术 要 求 、 试 验方 法 、 检 验 
规则 ， 以 及 包装 、 标 志 、 运 输 和 储存 等 要 求 。 

该 标准 砂 适 用 于 铸造 生产 中 造型 、 制 芯 用 再 生 硅 砂 ， 包 括 采 用 各 种 再 生 方 法 对 单一 旧 砂 
和 混合 旧 砂 进行 再 生 后 获得 的 再 生 硅 砂 。 但 是 水 玻璃 旧 砂 除外 ， 因 为 至 今 我 国 水 玻璃 旧 砂 的 
再 生 工 艺 尚 未 确定 ， 且 还 存在 一 些 关 键 性 技术 问题 没有 彻底 解决 ;目前 我 国 大 部 分 水 玻璃 旧 
砂 基本 上 被 排放 填 坑 或 做 背 砂 使 用 ， 故 该 标准 暂时 不 也 考虑 。 

3. 术语 和 定义 

GB/AT 5611 中 确立 的 术语 和 定义 适用 于 该 标准 。 

此 外 ， 该 标准 明确 地 给 出 了 “铸造 用 再 生 硅 砂 (reclaimed silica sand for foundry)” 的 定 
义 ， 即 “铸造 用 再 生 硅 砂 一 一 铸造 使 用 过 的 硅 砂 旧 砂 经 过 再 生 脱 膜 等 工艺 处 理 后 性 能 满足 
铸造 生产 要 求 的 硅 砂 。 
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4. 分 级 和 牌号 
该 标准 规定 的 铸造 用 再 生 硅 砂 的 二 氧化 硅 含 


(1) 分 级 


量 分 级 和 含 泥 量 分 级 ， 基 本 上 


与 GBAT 9442 一 2010 《铸造 用 硅 砂 》 一 致 ， 但 含 泥 量 分 级 中 删 去 了 2. 0% 一 栏 ， 分 别 见 表 


5. 1-1 和 表 5. 1-2。 


表 5.1-1 铸造 用 再 生 硅 砂 按 二 氧化 硅 含 量 分 级 


分 级 代号 最 小 二 氧化 硅 含量 〈 质 量 分 数 ,% ) 分 级 代号 最 小 二 氧化 硅 含量 〈 质 量 分 数 ,% ) 
98 98 90 90 
96 96 85 85 
93 93 80 80 


由 于 铸造 旧 砂 中 既 含有 酸性 粘 
变化 很 大 ， 该 标准 按 其 下 


结 章 


上 1， 也 含有 碱 性 粘 结 剂 等 各 种 材料 ， 故 其 昌 砂 的 酸 耗 值 
于 生 硅 砂 酸 耗 值 的 不 同 进 行 分 级 ， 见 表 5. 1-3 。 


表 5.1-2 铸造 用 再 生 硅 砂 按 含 泥 量 分 级 表 5.1-3 铸造 用 再 生 硅 砂 酸 耗 值 分 级 
级 代 呈 最 大 含 泥 量 最 天 配 各 信 
2 (质量 分 数 ,% ) We / (mL/S0g) 
0.2 0.2 3 
0.3 0.3 
05 5 
0.5 0.5 
1.0 1.0 10 10 


由 于 铸造 旧 砂 经 过 
磨 处 理 再 生 ， 该 标准 给 


铸造 用 再 生 硅 砂 的 颗粒 形状 根据 角 


了 生 后 ， 在 不 同 程度 上 都 能 改善 硅 砂 粒 形 ， 特 别 是 强力 、 多 级 机 械 擦 


形 系数 的 分 级 见 表 5. 1-4。 


铸造 用 再 生 硅 砂 的 灼 烧 减 量 一 般 都 较 低 ， 特 别 是 经 过 高 温 热 法 再 生 的 旧 砂 ， 因 其 中 的 有 
机 物 基 本 上 被 烧 掉 ， 该 标准 给 出 铸造 用 再 生 硅 砂 灼 烧 减 量 的 分 级 见 表 5. 1-5 。 


表 5.1-4 铸造 用 再 生 硅 砂 角 形 系 数 分 级 表 5.1-5 铸造 用 再 生 硅 砂 灼 烧 减 量 分 级 
形状 分 级 代号 形 系数 分 级 灼 烧 减 量 (质量 分 数 ,% ) 
同形 O <1.15 0:10 
a a 2 <0.20 

椭圆 形 Ex 一 3 <0. 30 

钝 角形 <1.45 4 <0.40 

(2) 有 牌号 

ZZGS xx— xxx/ xxx(xxx)— xx— xx 
酸 耗 值 分 级 代号 
灼 烧 减 量 分 级 代号 
平均 细 度 值 


主要 粒度 组 成 尾 簿 得 号 


主要 粒度 组 成 首 租 筛 号 


Si0, 分 级 代号 


铸造 月 


bane 


对 生 硅 砂 ( 铸 、 再、 硅 、 砂 汉语 拼音 第 


个 字母 ) 
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例 : ZZGS 96-50/100 (60) -02-05 表示 铸造 用 再 生 硅 砂 的 最 小 二 氧化 硅 含 量 96% ， 主 
要 粒度 组 成 首 得 号 为 S0 、 尾 和 号 为 100 ， 平 均 细 度 60 ， 最 大 灼 烧 减 量 为 0. 2% ， 最 大 酸 耗 值 
为 5 mL/50 g 的 再 生 硅 砂 。 

5. 技术 要 求 

随 着 机 械 工 业 的 发 展 ， 对 铸件 质量 的 要 求 越 来 越 高 ， 大 型 化 、 精 密 化 、 薄 壁 化 和 复杂 化 
已 成 为 今后 机 械 产品 发 展 的 趋势 。 高 质量 的 砂 型 和 砂 芯 是 获得 优质 铸件 的 关键 ， 但 是 ， 它 又 
由 高 质量 的 硅 砂 来 保证 ， 因 此 ， 再 生 硅 砂 的 技术 要 求 指标 也 较 多 。 一 般 来 说 ， 在 选用 硅 砂 
时 ， 除 要 求 其 Si0, 含 量 尽 量 高 一 些 外 ， 还 要 求 硅 砂 的 粒 形 是 圆 形 或 类 圆 形 、 表 面 光洁 平整 、 
含 泥 量 和 微粉 含量 低 ， 有 助 于 降低 粘 结 剂 的 加 入 量 ; 同时 ， 其 含水 量 和 酸 耗 值 要 低 ， 避 免 影 
响 型 芯 砂 的 硬化 速度 和 粘 结 强度 等 。 根 据 粘 结 剂 的 种 类 和 铸造 工艺 ， 再 生 硅 砂 的 灼 烧 减 量 波 
动 较 大 ， 应 加 以 严格 控制 。 该 标准 在 规定 再 生 奎 砂 的 技术 要 求 包括 二 氧化 硅 含 量 、 含 泥 量 、 
酸 耗 值 、 粒 度 、 灼 烧 减 量 、 细 粉 含量 和 含水 量 等 七 项 ， 分 别 规定 如 下 。 

(1) 二 氧化 硅 含 量 ， 铸造 用 再 生 奎 砂 的 二 氧化 硅 含量 应 符合 表 5. 1-1 的 规定 。 

(2) 含 泥 量 ”铸造 用 再 生 硅 砂 的 含 泥 量 应 符合 表 5$. 1-2 的 规定 。 

(3) 酸 耗 值 ”铸造 用 再 生 硅 砂 酸 耗 值 应 符合 表 5. 1-3 的 规定 。 

(4) 粒度 ”和 铸造 用 再 生 硅 砂 的 粒度 采用 和 铸造 用 试验 第 进 行 分 析 ， 其 第 号 和 筛 孔 的 基本 
尺寸 见 表 5. 1-6。 


表 5.1-6 铸造 用 试验 得 孔 尺 十 


序号 1 2 3 4 5 6 
得 号 6 12 20 30 40 50 
筛 孔 尺寸 /mm 3.35 1.70 0. 850 0. 600 0. 425 0. 300 
序号 7 8 9 10 11 1 
得 号 70 100 140 200 270 底盘 
筛 孔 尺 寸 /mm 0. 212 0. 150 0. 106 0. 075 0. 053 一 


(5) 灼 烧 减 
(6) 细 粉 含 


铸造 用 再 生 硅 砂 的 灼 烧 减 量 应 符合 表 5. 1-5 的 规定 。 
细 粉 含量 应 符合 表 5. 1-7 的 规定 。 
表 5.1-7 铸造 用 再 生 硅 砂 细 粉 含量 


= 
里 
= 
里 


粒度 微粉 含量 〈 质量 分 数 ,% ) 粒度 微粉 含量 〈 质 量 分 数 ,% ) 
30/50 <0.1 70/140 <0.7 

40/70 <0.1 100/200 <8.0 
50/100 <0.4 


(7) 含水 量 和 铸造 用 再 生 硅 砂 合 水 量 <0. 3% 。 

6. 试验 方法 

1) 该 标准 中 规定 铸造 用 再 生 硅 砂 二 氧化 硅 (Si0,) 含量 的 测定 方法 按 GBAT 7143 的 规 
定 执行 。 

2) 该 标准 中 规定 铸造 用 再 生 硅 人 砂 的 粒度 、 灼 烧 减 量 、 酸 耗 值 、 含 泥 量 、 仿 水 量 测定 方 
法 按 GBAT 2684 的 规定 执行 。 


也 | 
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3) 该 标准 中 规定 铸造 用 再 生 硅 砂 的 平均 细 度 、 细 粉 含量 、 角 形 因数 的 测定 和 计算 按 
CBZT 9442 的 规定 执行 。 

7, 检验 规则 

1) 该 标准 中 规定 铸造 用 再 生 硅 砂 各 项 试验 取样 方法 按 GBAT 2684 的 规定 进行 。 

2) 该 标准 中 规定 铸造 用 再 生 硅 砂 每 批 次 重量 的 大 小 根据 供 货 情 况 确定 ， 即 每 批 次 不 超 
过 70t; 特殊 情况 供需 双方 协商 解决 ; 每 批 次 供 方 必须 提供 牌号 和 按 该 标准 规定 的 检验 结果 
的 产品 质量 合格 证 。 

3) 需 方 可 按 该 标准 进行 质量 检验 ， 如 有 任何 一 项 指标 检验 结果 不 符合 该 标准 或 协议 规 
定时 ， 应 在 同 批 次 产品 中 重新 进行 加 倍 抽样 复 验 ， 复 验 结果 仍 不 符合 规定 时 由 供需 双方 协商 
解决 或 委托 双方 认可 的 仲裁 单位 裁定 。 

8. 包装 、 标 志 、 运 输 和 储存 

1) 该 标准 中 铸造 用 再 生 硅 砂 包装 方式 规定 由 供需 双方 商定 ， 可 采用 25 kg 或 50 kg 编织 
袋 、 集 装 袋 和 铁 箱包 装 等 。 

2) 该 标准 规定 包装 袋 〈 箱 ) 上 应 标 有 “铸造 用 再 生 硅 砂 ” 字 样 、 牌 号 、 重 量 、 供 方 全 
称 和 商标 。 

3) 该 标准 规定 不 同 牌号 的 铸造 用 再 生 硅 砂 必 须 分 类 存放 ， 运 输 中 应 有 防潮 措施 ， 包 装 
不 得 破损 或 掺 其 他 杂 物 。 


三 、 标 准 的 特点 与 应 用 


1. 标准 的 特点 

1) 该 标准 编制 的 内 容 ， 是 根据 我 国 铸造 日 砂 排放 量 大 ， 环 境 保护 日 趋 严格 、 运 输 成 本 
不 断 上 涨 和 矿产 资源 的 枯竭 等 现状 和 铸造 生产 发 展 的 需要 而 提出 的 ， 技 术 指标 是 在 铸造 生产 
中 取得 大 量 统计 数据 和 多 次 试验 条 件 下 制定 的 ， 因 此 是 科学 的 、 可 行 的 。 

2) 该 标准 与 相关 标准 如 JBAT 9224《 检 定 铸 造 粘 结 剂 用 标准 砂 》 (2012 年 8 月 废止 ) 、 
GBZT 2684 《铸造 用 砂 及 混合 料 试验 方法 》、GBAT 7143 《铸造 用 硅 砂 化 学 分 析 方 法 》 和 
CBZT 9442 《铸造 用 硅 砂 》 等 是 协调 一 致 的 。 

3) 该 标准 规定 的 铸造 用 再 生 硅 砂 灼 烧 减 量 值 ， 对 于 呐 喃 树脂 自重 再 生 砂 来 说 ， 有 些 偶 
低 ， 建 议 下 次 修订 时 加 以 考虑 。 

2. 标准 应 用 

铸造 硅 砂 是 铸造 过 程 中 最 基础 、 用 量 最 大 且 必 不 可 少 的 辅助 材料 。 天 然 硅 砂 是 不 可 再 生 
资源 ， 有 限 的 硅 砂 储量 还 无 法 满足 中 国 成 为 世界 铸造 大 国 对 天 然 硅 砂 的 需求 。 为 了 保护 环 
境 ， 国 家 制订 了 《国家 环境 保护 “十 二 五 ”科技 发 展 规划 》《 国 家 环境 保护 “十 二 五 ” 环 
境 与 健康 工作 规划 》， 要 求 我 们 倡导 铸造 用 硅 砂 的 再 生 回 用 ， 避 免 铸 造 用 硅 砂 大 量 排放 造成 
严重 的 环境 污染 和 资源 的 浪费 。 

各 铸造 用 再 生 硅 砂 生 产 单 位 和 铸造 企业 应 提高 对 该 标准 制定 工作 重要 意义 的 认识 ， 积 
极 、 认 真 、 准 确 地 贯彻 该 标准 ， 才 能 不 断 促 进 企业 的 自身 发 展 ， 提 高 再 生 硅 砂 和 铸件 的 质 
量 。 我 们 相信 ，GBAT 26659 一 2011 《铸造 用 再 生 硅 砂 》 的 实施 ， 必 将 对 促进 我 国 铸造 行业 
实现 可 持续 发 展 起 到 积极 的 推动 作用 。 
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四 、 标 准 内 容 


GB/T 26559—2011 


铸造 用 再 生 硅 砂 
1 范围 
本 标准 规定 了 铸造 用 再 生 硅 砂 的 术语 和 定义 、 分 级 及 有 牌号、 技术 要 求 、 试 验方 法 、 检 验 
规则 以 及 包装 、 标 志 、 运 输 和 储存 等 要 求 。 
本 标准 适用 于 铸造 生产 中 造型 、 制 芯 用 再 生 硅 砂 〈 除 水 玻璃 旧 砂 外 ) 。 
2 规范 性 引用 文件 
下 列 文件 对 于 本 文件 的 应 用 是 必 不 可 少 的 。 凡 是 注 日 期 的 引用 文件 ， 仅 注 日 期 的 版 本 适 
用 于 本 文件 。 几 是 不 注 日 期 的 引用 文件 ， 其 最 新 版 本 〈 包 括 所 有 的 修改 单 ) 适用 于 本 文件 。 
GB/T 2684 ”铸造 用 砂 及 混合 料 试验 方法 
GB/T 5611 铸造 术语 
GB/T 7143 ”铸造 用 硅 砂 化 学 分 析 方 法 
GB/T 9442 ”铸造 用 硅 砂 
3 ”术语 和 定义 
GB/T 5611 中 确立 的 以 及 下 列 术 语 和 定义 适用 于 本 文件 。 
3.1 铸造 用 再 生 硅 砂 reclaimed silica sand for foundry 
铸造 使 用 过 的 硅 砂 旧 砂 通过 再 生 脱 膜 等 工艺 处 理 后 性 能 满足 铸造 生产 要 求 的 硅 砂 。 
4 分 级 及 牌号 
4.1 分 级 


4.1.1 铸造 用 


生生 硅 砂 按 二 氧化 硅 含量 分 级 见 表 1。 
表 1 铸造 用 再 生 硅 砂 二 氧化 硅 含 量 分 级 


分 级 


最 小 二 氧化 硅 含 量 


(质量 分 数 /% ) 


4.1.2 铸造 用 再 生 硅 砂 按 含 泥 量 分 级 见 表 2。 
表 2 铸造 用 再 生 硅 砂 含 泥 量 分 级 
分 级 代号 0.2 0.3 0.5 1.0 
最 大 含 泥 量 (质量 分 数 /% ) 0.2 0.3 0.5 1.0 


4.1.3 铸造 用 有 


有 生 硅 人 砂 按 酸 耗 值 分 级 见 表 3。 
表 3 ”铸造 用 再 生 硅 砂 酸 耗 值 分 级 


03 


洗 值 / (mL/50 g) 


3 


4.1.4 铸造 用 


和 生 硅 砂 颗粒 形状 根据 角形 因数 分 级 见 表 4。 
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表 4 铸造 用 再 生 硅 砂 角形 因数 分 级 


同形 © <1. 15 
椭圆 形 Os <1.30 
钝 角形 <1.45 
4.1.5 铸造 用 再 生 硅 人 砂 的 灼 烧 减 量 分 级 见 表 5。 


表 5 铸造 用 再 生 硅 砂 灼 烧 减 量 分 级 


分 级 1 
灼 烧 减 量 (质量 分 数 /% ) <0.10 


4.2 牌号 


ZZGS xx— xxx/ xxx(xxx)— xx— xx 


一 一 酸 耗 值 分 级 代号 
灼 烧 减 量 分 级 代号 
平均 细 度 值 


Si0, 分 级 代号 

铸造 用 再 生 硅 砂 ( 铸 、 再 、 硅 、 砂 汉语 拼音 第 一 个 字母 ) 
示例 : ZZGS 96-50/100 (60) -02-05 ”表示 铸造 用 再 生 硅 砂 的 最 小 二 氧化 硅 含 量 96% ， 主 要 粒度 组 成 

首 得 号 为 30 、 尾 得 号 为 100， 平 均 细 度 60 ， 最 大 灼 烧 减 量 为 0. 2% ， 最 大 酸 耗 值 为 5 mL/50 g 的 再 生 硅 砂 。 

5 技术 要 求 

5.1 二 氧化 硅 含量 
铸造 用 再 生 硅 砂 的 二 氧化 硅 含量 应 符合 表 1 的 规定 。 


5.2 含 泥 量 


铸造 用 再 生 奎 砂 的 含 泥 量 应 符合 表 2 的 规定 。 
s.3 ” 酸 耗 值 

铸造 用 再 生 硅 砂 酸 耗 值 应 符合 表 3 的 规定 。 
5.4 粒度 


铸造 用 再 生 硅 砂 的 粒度 采用 铸造 用 试验 得 进行 分 析 ， 其 得 号 和 筛 孔 的 基本 斥 才 见 表 6。 
表 6 铸造 用 试验 筛 孔 尺寸 


序号 1 3 4 5 6 
复 号 6 12 20 30 40 50 
筛 孔 尺 寸 /mm 3. 35 1.70 0. 850 0. 600 0. 425 0. 300 
序号 了 8 9 10 11 12 
筛 号 70 100 140 200 270 底盘 
筛 孔 尺寸 /mm 0.212 0. 150 0. 106 0. 075 0. 053 这 
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5.5 ” 灼 烧 减 量 
铸造 用 再 生 硅 砂 的 灼 烧 减 量 应 符合 表 5 的 规定 。 
sS.6 ” 细 粉 含量 
细 粉 含量 应 符合 表 7 规定 。 
表 7 铸造 用 再 生 硅 砂 细 粉 含量 


粒度 30/50 40/70 50/100 70/140 100/200 
细 粉 含量 (质量 分 数 /% ) <0.1 <0.1 <0.4 <0.7 <8.0 


5.7 含水 量 

铸造 用 再 生 硅 砂 含水 量 不 大 于 0.3% 。 
6 试验 方法 
6.1 铸造 用 再 生 硅 砂 二 氧化 硅 〈Si0, ) 含量 的 测定 方法 按 GBAT 7143 的 规定 执行 。 
6.2 铸造 用 再 生 硅 砂 的 粒度 灼 烧 减 量 、 酸 耗 值 、 含 泥 量 、 仿 水量 测定 方法 按 GBAT 2684 的 
规定 执行 。 
6.3 ”铸造 用 再 生 硅 砂 的 平均 细 度 、 细 粉 含量 、 角 形 因 数 的 测定 和 计算 按 GBAT 9442 的 规定 
执行 。 
7 检验 规则 
7.1 铸造 用 再 生 硅 砂 各 项 试验 取样 方法 按 GBAT 2684 的 规定 执行 。 
7.2 铸造 用 再 生 硅 砂 每 批 次 重量 的 大 小 根据 供 货 情 况 确 定 ， 每 批 次 不 超过 70t， 特 殊 情 况 供 
需 双方 协商 解决 ， 每 批 次 供 方 必须 提供 牌号 和 按 本 标准 规定 的 检验 结果 的 产品 质量 合格 
证 。 
7.3 需 方 可 按 本 标准 进行 质量 检验 ， 如 有 任何 一 项 指标 检验 结果 不 符合 标准 或 协议 规定 时 ， 
应 在 同 批 次 产品 中 重新 进行 加 倍 抽样 复 验 ， 复 验 结果 仍 不 符合 规定 时 由 供需 双方 协商 解决 或 
委托 双方 认可 的 仲裁 单位 裁定 。 
8 包装、 标志 、 运 输 和 储存 
8.1 铸造 用 再 生 硅 砂 包 装 方 式 由 供需 双方 商定 ， 可 采用 25 kg、50 kg 编织 袋 、 集 装 袋 和 铁 
箱包 装 等 。 
8.2 包装 袋 ( 箱 ) 上 应 标 有 : “和 铸造 用 再 生 硅 砂 ” 字 样 、 牌 号 、 重 量 、 供 方 全 称 和 商 
标 。 
8.3 ”不同 牌号 的 铸造 用 再 生 硅 砂 必须 分 类 存放 ， 运 输 中 应 有 防潮 措施 ， 包 装 不 得 破损 或 摊 
有 其 他 杂 物 。 


第 二 节 铸造 用 热心 盒 树 脂 
刘 昭 荐 李 娜 
一 、 标 准 概况 
热 盒 法 制 芯 工艺 具有 生产 效率 高 、 溃 散 性 好 、 不 易 粘 砂 、 砂 芯 强 度 高 、 制 芯 工序 简化 和 
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劳动 强度 低 等 特点 ， 能 大 幅度 减少 铸件 切削 加 工 余 量 和 铸件 热 裂 。 广 大 铸造 工作 者 通过 不 懈 
努力 ， 在 热 盒 法 制 芯 工艺 方面 取得 了 不 少 成 绩 和 经 验 ， 使 热 盒 法 制 芯 工艺 得 到 了 不 断 的 发 展 
和 改进 。 近 十 年 来 ， 用 热 盒 法 制 芯 工 艺 生 产 的 铸件 ， 某 些 铸 造 缺陷 得 到 了 较 好 的 解决 。 随 着 
热 盒 法 芯 砂 质量 控制 的 要 求 不 断 提 高 ， 作 为 热 盒 法 芯 砂 主要 材料 的 铸造 用 热 世 盒 树脂 品种 和 
质量 也 得 到 了 很 好 的 发 展 和 提高 。 而 JB/T 3828 一 1999 《铸造 用 热 芯 盒 树脂 》 标 龄 已 十 余 
年 ， 尚 不 能 完全 反映 现 有 热 忆 盒 树脂 的 技术 水 平 ， 在 实际 生产 中 失去 了 指导 意义 ， 不 能 满足 
铸造 用 热 芯 盒 树脂 的 发 展 要求 。 为 了 适应 铸造 用 热 芯 盒 树脂 的 行业 发 展 的 需要 ， 同 时 兼顾 行 
业 发 展 的 趋势 ， 使 标准 具有 实用 性 、 先 进 性 和 指导 性 ， 受 全 国 铸造 标准 化 技术 委员 会 的 委 
托 ， 济 南 圣 泉 集团 股份 有 限 公司 牵头 修订 了 该 标准 。 该 标准 于 2013 年 12 月 批准 发 布 ，2014 
年 7 月 1 日 起 实施 。 

二 、 主 要 内 容 说 明 

JB/AT3828 一 2013 《铸造 用 热 世 盒 树脂 》 包 括 前 言 、 标 准 正文 和 附录 三 大 部 分 。 其 中 标 
准 正文 部 分 分 别 从 范围 ， 规 范 性 引用 文件 ， 术 语 和 定义 ,分 级 和 有 牌 号， 技术 要 求 ， 试 验方 
法 ,检验 规则 及 标志 、 包 装 、 运 输 与 贮存 等 八 个 方面 对 铸造 履 膜 砂 用 酚醛 树脂 进行 了 规范 ; 
附录 A 规定 了 强度 的 试验 方法 。 

1. 标准 名 称 

该 标准 英文 名 称 更 改 为 “Hot box resin for foundry”， 符 合 通用 的 表述 方法 。 

2. 范围 

与 JB/T 3828 一 1999 相 比 ， 该 标准 明确 了 标准 的 适用 范围 。 更 改 为 “本 标准 适用 于 以 甲 
醛 、 尿 素 、 糠 醇 及 苯酚 等 为 主要 化 工 原材料 经 缩聚 而 成 的 铸造 用 热 芯 盒 树脂 。 

3. 术语 和 定义 

该 标准 与 JBAT 3828 一 1999 相 比 ， 具 体 变化 如 下 : 

1) 该 标准 中 规定 铸造 用 热 芯 盒 树脂 定义 更 改 为 “铸造 用 热 芯 盒 树脂 是 以 甲醛 、 尿 素 、 
糠 醇 及 葵 酚 等 为 主要 化 工 原材料 经 缩聚 反应 合成 的 热固性 树脂 ， 应 用 于 铸造 热 世 盒 制 芯 工艺 
的 粘 结 剂 ”。 

2) 该 标准 中 规定 热 态 抗 拉 强 度 明确 为 “ 试 样 从 射 芯 机 热 芯 盒 中 起 模 后 10 s 内 所 能 承受 
的 最 大 拉 伸 应 力 值 。 

3) 该 标准 中 规定 增加 了 热 态 抗 弯 强 度 的 定义 ， 即 “ 热 态 抗 弯 强 度 是 试 样 从 射 芯 机 热 芯 
盒 中 起 模 后 10 s 内 所 能 承受 的 最 大 弯曲 应 力 值 。” 

4. 分 级 和 牌号 

该 标准 与 原 标准 相 比 ， 修 改 了 原 标准 中 按 含 气量 分 级 的 方式 。 考 虑 到 行业 发 展 的 现 
状 ， 原 标准 00、05、07、10、15 五 级 标准 分 级 较 多 ， 与 该 标准 规定 的 方法 不 能 很 好 地 衔 
接 ， 易 产生 误解 ， 不 利于 方法 的 执行 。 同 时 参照 JBMT 7526 一 2008 《铸造 用 自 硬 叶 喃 树 
旧 》 按 含 氮 量 分 类 的 方式 ， 将 铸造 用 热 芯 盒 树脂 按 含 氮 量 分 为 无 所 、 低 氮 、 中 所 、 高 所 
树脂 四 类 。 无 所 树脂 对 应 原 标 准 的 00 级 ， 同 时 考虑 到 方法 误差 的 影响 ， 将 无 氮 树 脂 的 含 
气量 调整 为 <0.5% ; 低 氮 树脂 对 应 原 标准 的 05 级 ; 中 氮 树 脂 对 应 原 标 准 的 07 级 ; 高 氮 
树脂 对 应 原 标 准 的 10 级 和 15 级 ， 将 高 氮 树 脂 上 限 范 围 确定 为 12.0% 。 含 氮 量 分 级 对 比 
见 表 5.2-1。 
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表 5.2-1 含 氮 量 分 级 对 比 


JB/AT 3828 一 2013 JB/AT 3828 一 1999 
分 级 代号 含 氮 量 (质量 分 数 ,% ) 分 级 代号 含 氮 量 〈 质 量 分 数 ,% ) 
W (无 氮 ) <0.5 00 0 
D ( 低 氮 ) >0.5~5.0 05 >0~5 
Z (中 氮 ) >5.0~7.5 07 pe ey Rs! 
10 >7.5~10.5 
G (高 氮 ) >7.5~12.0 
15 >10.5 
随 着 人 们 对 环保 意识 的 加 强 ， 国 家 环保 法 规 的 不 断 实施 ， 对 树脂 中 游离 甲醛 含量 的 要 求 
TO mp ee morn i 的 生 
We 将 铸造 用 热 芯 盒 树脂 分 为 
0.6% 、1.8% 两 个 等 级 ， 远 远 低 于 原 行业 标准 规定 的 5% 的 要 求 ; 按 游离 甲 醛 含量 不 同 分 
级 ， 见 表 5. 22。 
表 5.2-2 游离 甲醛 含量 分 级 
分 级 代号 游离 甲醛 (质量 分 数 ,% ) 
I <0.6 
I >0.6~1.8 
牌号 表示 方法 中 增加 了 按 游离 甲醛 售 量 的 分 级 代号 ， 牌 号 表示 方法 如 下 : 
ZR— x Xx 
游离 甲醛 含量 的 分 级 代号 
含 氮 量 的 分 级 代号 
铸造 用 热 芯 盒 树脂 ( 铸 、 热 字 汉语 拼音 的 第 一 个 字母 ) 
示例 : 铸造 用 热 世 盒 树脂 含 氮 量 为 8. 5% ， 游 离 甲醛 含量 为 0.45% ， 可 表示 为 : ZR 一 C 一 工 。 
5. 技术 要 求 
该 标准 规定 除 含 损 量 、 游 离 甲醛 外 ， 热 芯 盒 树脂 其 他 有 关 的 性 能 指标 应 符合 表 5. 2-3 的 
规定 。 
表 5.2-3 铸造 用 热 芯 盒 树 脂 其 他 有 关 的 性 能 指标 
本 按 含 氮 量 分 级 
性 能 指标 一 
W (无 氮 ) D ( 低 氮 ) Z (中 氮 ) G (高 氮 ) 
外 观 棕 黄色 至 深 棕色 透明 或 半 透 明 黏 性 液体 
番 度 (20 CC) [/mPa.s = 500 200 600 900 
热 态 0.2 0.4 0.4 0.2 
抗 拉 强度 /MPa ”> 
常温 1.5 .3 2;5 2 5 
热 态 0.5 1.0 1.0 0.5 
抗 弯 强度 /MPa ”> a 
肖 温 4.0 6.0 6.0 6.0 
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与 JBMT 3828 一 1999 相 比 ， 该 标准 具体 更 改 如 下 : 

1) 技术 指标 去 掉 了 关于 叶 喃 、 酚 醛 的 不 同 分 类 ， 考 虑 到 原 标准 分 级 较 乱 ， 不 利于 实际 
过 程 使 用 执行 ， 该 次 修订 只 考虑 以 含 氮 量 分 级 为 主 ， 使 该 标准 内 容 更 加 清晰 明了 ， 方 便 使 用 
者 执行 。 

2) 外 观 更 改 为 “ 棕 黄 色 至 深 棕 色 透 明 或 半 透 明 黏 性 液体 ”， 根 据 产品 的 技术 进步 ， 增 
加 了 “透明 液体 ”的 界定 。 

3) 删除 了 原 标准 中 pH 值 性 能 要 求 。 鉴 于 产品 的 特殊 特性 ， 热 世 盒 树脂 黏度 较 大 ， 对 
pH 值 测 定 影 响 较 大 ， 易 造成 较 大 测量 误差 ， 且 该 指标 并 不 能 很 好 地 体现 产品 的 质量 和 性 能 。 

4) 随 着 我 国 铸造 用 热 世 盒 树脂 近 几 年 的 发 展 ， 合 成 工艺 的 不 断 改进 ， 热 世 盒 树脂 的 条 
度 有 了 明显 的 下 降 故 将 该 标准 中 无 所 、 低 氮 、 中 所 和 高 氮 树 脂 的 黏度 分 别 降 至 
SOOMPa . s 200MPa . s、600MPa . s、900MPa . s。 

5) 关于 强度 指标 ， 考 虑 到 环保 、 产 品 消耗 及 社会 资源 浪费 等 因素 ， 将 树脂 加 入 量 降低 
20% ， 树 脂 砂 配 比 由 2.5% 下 调 至 2.0%， 相 应 的 抗 拉 强度 指标 做 了 调整 ， 将 无 氮 树 脂 指 标 
下 调 6% ， 定 为 1. 5MPa， 将 低 氮 树脂 、 中 氮 树 脂 、 高 氮 树 脂 常温 抗 拉 强 度 指 标 较 原 标准 下 
调 约 10% ， 定 为 2.5MPa。 男 外 ， 增 加 了 抗 弯 强度 指标 ， 以 更 好 地 表征 产品 性 能 。 

6. 试验 方法 

该 标准 采用 的 试验 方法 按 表 5. 2-4 的 规定 执行 。 

表 5.2-4 测定 方法 


序号 名 称 测定 方法 执行 标准 备注 
1 外 观 目测 = 
a 旋转 黏度 计 GB/T 2794 一 1995 中 5.1 
毛细 管 黏度 计 GB 265 仲裁 用 
3 游离 甲醛 化 学 滴定 法 JB/AT 7526 一 2008 中 附录 A 
4 含 氮 量 化 学 滴定 法 JB/AT 7526 一 2008 中 附录 B 
和 强度 二 见 本 标准 中 附录 A 


该 标准 主要 以 CB/T 2794 、GB 265 、JB/AT 7526 等 标准 中 规定 的 方法 为 基础 ， 同 时 参照 
行业 现状 ， 确 定 了 外 观 、 黏 度 、 游 离 甲 醛 、 含 氮 量 、 强 度 等 技术 指标 的 试验 方法 。 
1) 外 观 的 测定 : 目测 法 ， 通 过 最 简单 的 方法 直观 地 判定 产品 外 观 ， 具 有 较 强 的 可 操作 


性 。 


2) 秋 度 的 测定 : 删除 了 原 标准 附录 A 中 其 他 秋 度 测定 方法 〈 涂 4 黏度 计 法 ) ， 此 方法 
无 法 精确 地 控制 样品 的 检测 温度 且 方 法 的 分 辩 力 不 足 ， 只 能 用 时 间 来 粗略 评价 产品 的 黏度 。 
作为 产品 的 检测 标准 ， 该 方法 误差 较 大 。 

3) 游离 甲醛 含量 的 测定 : 对 方法 进行 修订 ， 使 之 与 味 喃 树脂 行业 标准 检测 方法 统一 ， 
原因 如 下 : 样品 在 水 中 的 溶解 性 较 差 ， 溶解 后 树脂 本 映 显示 棕 黄 色 ， 指 示 剂 的 终点 变色 也 为 
黄色 ， 易 造成 终点 不 易 观 察 ; 而 用 酸度 计 则 避免 了 人 为 误差 的 影响 ， 可 以 准确 控制 滴定 终 
点 ， 从 而 确保 了 测定 数据 的 准确 性 。 

4) 含 气量 的 测定 : 与 哮 喃 树脂 行业 标准 检测 方法 统一 。 两 种 方法 原理 一 样 ， 操 作 过 程 
无 实质 性 的 区 别 ， 为 便于 生产 及 使 用 厂家 在 产品 检测 时 的 方便 性 及 可 操作 性 ， 特 将 方法 统 


252 铸造 标准 应 用 手册 


5) 强度 的 测定 : 中 针对 强度 技术 指标 ， 根 据 产 品 分 类 对 不 同 含 氛 量 的 树脂 分 别 明确 了 
检测 条 件 ， 并 进一步 规范 了 操作 步骤 ， 使 方法 更 具有 可 操作 性 ， 此 方法 科学 、 严 说， 可 作为 
供需 双方 贸易 往来 的 仲裁 方法 ; 包 另 外 ， 可 根据 供需 双方 协商 ， 选 择 配 套 的 固化 剂 在 适宜 的 
检测 条 件 下 达到 标准 规定 的 强度 要 求 ， 有 效 促进 了 铸造 用 热 世 盒 树脂 行业 的 技术 进步 。 

7, 检验 规则 

该 标准 规定 批 次 的 划分 : 同一 次 反应 丛生 产 的 树脂 作为 一 个 批号 。 

该 标准 规定 取样 方法 : 中 如 果 从 铁 桶 取样 时 ， 以 桶 数 为 单元 数 ， 单 元 数 小 于 512 时 ， 取 
样 单元 数 按 表 5. 2-5 的 规定 选取 。 包 取样 时 ， 采 样 管 使 用 玻璃 制品 ， 长 度 应 大 于 桶 高 的 273 ， 
直径 自 定 。 将 被 采样 品 用 人 工 摇 义 后， 每 桶 采样 量 应 不 少 于 100 g。 供 方 取样 时 ， 也 可 直接 
从 反应 等 中 取样 ， 但 要 保证 样品 均匀 。 

表 5.2-5 取样 单元 数 对 照 表 


总 体 物料 的 单元 数 选取 的 最 小 单元 数 总 体 物料 的 单元 数 选取 的 最 小 单元 数 

1~10 全 部 单元 182 ~216 18 
11 ~49 11 217 ~254 19 
50 ~64 12 255 ~296 20 
65 ~81 13 297 ~340 21 

82 ~ 101 14 341 ~394 22 

102 ~ 125 15 395 ~450 23 

126 ~151 16 451 ~512 24 

152 ~ 181 17 


供 方 检验 : 铸造 用 热 世 盒 树脂 出 厂 前 需 检验 ， 检 验 结果 应 符合 该 标准 规定 的 技术 要 求 或 
协议 的 规定 。 

需 方 检验 : 必要 时 ， 需 方 应 按 该 标准 技术 要 求 或 协议 的 规定 进行 验收 检验 。 

复 检 : 如 果 检 验 结果 有 一 项 指标 不 合格 ， 应 重新 加 倍 取样 进行 复 检 ， 复 检 结 果 为 最 终结 
果 。 复 检 结 果 仍 不 符合 该 标准 规定 的 指标 ， 此 批 产 品 为 不 合格 。 

仲裁 检验 :供需 双方 在 质量 方面 发 生 争议 时 ,可 协商 或 委托 双方 选 定 的 第 三 方 进行 仲裁 。 

8. 标志 、 包 装 、 运 输 和 贮存 

该 标准 中 铸造 热 芯 盒 树脂 的 标志 、 包 装 、 运 输 和 贮存 规定 如 下 : 

1) 标志 : 每 个 外 包装 上 应 有 清晰 、 牢 国 的 标志 ， 其 内 容 包括 产品 名 称 、 牌 号 、 生 产 厂 
名 称 、 地 址 、 联 系 电话 、 净 含量 、 生 产 日 期 、 批 号 。 供 方 发 货 要 附 有 质量 证 明 书 ， 质 量 证 明 
书 应 包括 主要 技术 指标 、 检 验 员 核 签 等 。 

2) 包装 : 铸造 用 热 世 盒 树脂 以 密封 的 铁 桶 包装 ， 每 桶 净 含 量 200 kg 、240 kg 、250 kg。 
若 需要 其 他 包装 方式 ， 则 按照 合同 执行 。 

3) 运输 和 贮存 : 铸造 用 热 芯 盒 树 脂 应 贮存 在 阴凉 、 干 燥 、 通 风 的 仓库 内 ; 运输 和 贮存 
过 程 中 应 防止 倒置 、 暴 晒 和 雨 淋 ， 严 禁 靠 近 酸 性 物质 和 火 源 。 在 规定 的 运输 、 贮 存 条 件 下 ， 
自生 产 之 日 起 室温 贮存 期 为 180 天 。 

“标志 、 包 装 、 运 输 和 贮存 ”一 章 与 原 标准 基本 一 致 ， 根 据 GBAT 1. 1 一 2009 的 要 求 ， 


oO 
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同时 参照 哮 喃 树脂 行业 标准 ， 对 章节 进行 了 逻辑 性 调整 。 原 标准 桶 闭 产 品 只 有 200 kg 的 包 
装 规格 ， 该 次 修订 根据 产品 实际 状况 ， 增 加 了 240 kg、250 kg 两 种 包装 规格 ; 考虑 到 热 世 盒 
树脂 黏度 较 大 ， 高 温 时 产品 易 变 质 ， 原 标准 “5 ~35 贮存 6 个 月 ”的 保质 期 要 求实 际 不 易 
达到 ， 该 次 修订 更 改 贮 存 条 件 为 “室温 贮存 ”。 


三 、 标 准 的 特点 与 应 用 


1. 标准 的 特点 

(1) 结合 行业 发 展现 状 ， 体 现 技术 创新 要 求 《铸造 用 热 世 盒 树脂 》 在 修订 过 程 中 充分 
考虑 到 近年 来 我 国 造型 材料 方面 的 现状 和 已 取得 的 重大 进步 ， 对 铸造 用 热 必 盒 树脂 的 主要 技 
术 指 标 一 一 含 撩 量 、 游 离 甲醛 、 竹 度 和 强度 等 ， 都 做 了 较 大 的 调整 ， 增 加 了 抗 索 强度 的 控制 
指标 及 其 检测 方法 。 修 订 后 的 标准 增强 了 铸造 用 热 世 盒 树脂 技术 的 实用 性 和 先进 性 ， 符 合 我 
国 大 多 数 树脂 生产 三家 和 铸造 三 家 的 实际 情况 。 修 订 过 程 中 的 分 析 测 试 数据 显示 ， 该 标准 中 
游离 甲醛 和 强度 指标 要 求 达 到 了 国外 产品 的 水 平 ， 尤 其 是 游离 甲醛 1 级 品 的 要 求 已 经 高 于 国 
外 产品 的 技术 指标 ， 充 分 证 明了 新 修订 的 《铸造 用 热 芯 盒 树脂 》 标 准 是 一 项 具有 国际 先进 
水 平 的 标准 ， 它 的 颁布 与 实施 标志 着 我 国 的 铸造 用 热 世 盒 树脂 生产 技术 已 经 进入 了 国际 先进 
水 平行 列 ， 有 些 技术 指标 已 经 达到 了 国际 领先 的 水 平 。 

(2) 突出 解决 标 龄 老化 问题 JB/T 3828 一 1999 《铸造 用 热 芯 盒 树脂 》 中 的 技术 指标 落 
后 于 现实 ， 已 不 能 完全 反映 现 有 热 世 盒 树脂 的 技术 水 平 ， 且 不 能 满足 铸造 用 热 世 盒 树脂 的 发 
展 要 求 。 为 了 适应 铸造 用 热 芯 盒 树脂 行业 发 展 的 需要 ， 使 标准 既 体 现 本 行业 的 发 展 状况 ， 同 
时 兼顾 技术 的 发 展 性 ， 具 有 实用 性 、 先 进 性 和 指导 性 ， 对 原 标准 进行 修订 ， 是 生产 的 需要 、 
技术 发 展 的 必然 ， 更 是 铸造 材料 发 展 的 大 势 所 趋 、 势 在 必 行 。 负 责 修订 该 标准 的 济南 圣 泉 集 
团 股份 有 限 公司 以 原 行业 标准 为 基础 ， 依 据 国内 外 产品 样本 的 相关 数据 ， 结 合 国内 生产 企业 
的 实际 情况 、 用 户 要 求 及 产品 的 性 能 特点 ， 综 合 国内 外 铸造 用 热 芯 盒 树脂 的 技术 发 展 动态 ， 
确定 了 该 产品 的 技术 指标 。 具 有 相当 的 代表 性 、 统 一 性 和 可 行 性 ， 推 荐 给 各 铸造 用 热 世 盒 树 
旧 生 产 企 业 贯 彻 执行 ， 也 推荐 给 用 户 作为 验收 标准 ， 这 对 于 提高 整个 行业 的 技术 水 平 ， 规 范 
产品 质量 必 将 起 到 积极 的 作用 。 

2. 标准 的 应 用 

在 贯彻 该 标准 时 一 定 要 在 其 适用 范围 之 内 ， 严 格 按照 试验 条 件 进 行 。 在 执行 该 标准 的 过 
程 中 ， 既 需 考 虑 实验 室 的 检测 条 件 ， 同 时 也 需 考虑 方法 的 适用 性 问题 。 例 如 : 秋 度 的 检测 方 
法 规定 了 两 个 ， 在 选择 时 需 考虑 产品 实际 黏度 的 大 小 及 可 接受 的 精度 ， 避 免 产 生 较 大 分 歧 ; 
强度 检测 方法 受 较 多 因素 影响 ， 该 指标 检测 时 可 根据 生产 方 及 使 用 方 的 具体 条 件 制定 ， 但 必 
须 保 证 统一 检测 条 件 ， 减 少 因 条 件 不 同 造成 的 数据 差异 。 


四 、 标 准 内 容 


JB/T 3828 一 2013 


1 范围 
本 标准 规定 了 铸造 用 热 世 盒 树脂 的 术语 和 定义 、 分 级 和 牌号 、 技 术 要 求 、 试 验方 法 、 检 
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验 规则 、 标 志 、 包 装 、 运 输 与 贮存 。 
本 标准 适用 于 以 甲醛 、 尿 素 、 糠 醇 及 苯酚 等 为 主要 化 工 原 材料 经 缩聚 而 成 的 铸造 用 热 世 
盒 树脂 。 
2 规范 性 引用 文件 
下 列 文件 对 于 本 文件 的 应 用 是 必 不 可 少 的 。 凡 是 注 日 期 的 引用 文件 ， 仅 注 日 期 的 版 本 适 
用 于 本 文件 。 几 是 不 注 日 期 的 引用 文件 ， 其 最 新 版 本 〈 包 括 所 有 的 修改 单 ) 适用 于 本 文件 。 
GB/T 265 石油 产品 运动 昔 度 测定 法 和 动力 昔 度 计算 法 
GB/AT 2684 一 2009 ”铸造 用 砂 及 混合 料 试验 方法 
GB/T 2794 ”胶粘剂 慕 度 的 测定 ” 单 圆 简 旋转 昔 度 计 法 
CB/T 5611 铸造 术语 
GB/AT 25138 ”检定 铸造 粘 结 剂 用 标准 砂 
JBAT 7526 一 2008 ”铸造 用 自 硬 叶 喃 树脂 
3 ”术语 和 定义 
GBZT 5611 界定 的 以 及 下 列 术语 和 定义 适用 于 本 文件 。 
3.1 铸造 用 热 芯 盒 树 脂 hot box resin for foundry 
铸造 用 热 忆 盒 树脂 是 以 甲醛 、 尿 素 、 糠 醇 及 苯酚 等 为 主要 化 工 原 材料 经 缩聚 反应 合成 的 
热固性 树脂 ， 应 用 于 铸造 热 世 盒 制 芯 工艺 的 黏 结 剂 。 
3.2 热 态 抗 拉 强度 hot tensile strength 
热 态 抗 拉 强 度 是 试 样 从 射 世 机 热 世 盒 中 起 模 后 10s 内 所 能 承受 的 最 大 拉 伸 应 力 值 。 
3.3 热 态 抗 弯 强度 hot bending strength 
热 态 抗 膏 强度 是 试 样 从 射 世 机 热 世 盒 中 起 模 后 10 s 内 所 能 承受 的 最 大 弯曲 应 力 值 。 
4 分 级 和 牌号 
4.1 分 级 


4.1.1 铸造 用 热 世 盒 树脂 含 氮 量 分 级 见 表 1 。 
4.1.2 铸造 用 热 必 盒 树脂 游离 甲醛 含量 分 级 见 表 2。 
表 1 含 氮 量 分 级 
分 级 代号 叉 〈 无 氮 ) D ( 低 氮 ) Z (中 氮 ) G (高 氮 ) 
含 氮 量 (质量 分 数 ,% ) <0.5 >0.5~5.0 >5.0 ~7.5 >7.5 ~12.0 


表 2 游离 甲醛 含量 分 级 


分 级 代号 I I 
游离 甲醛 (质量 分 数 ,% ) <0.6 >0.6~1.8 
4.2 ”上 牌号 
铸造 用 热 芯 盒 树脂 的 牌号 表示 方法 如 下 : 
ZR x x 


游离 甲醛 含量 的 分 级 代号 
含 氮 量 的 分 级 代号 
铸造 用 热 芯 盒 树脂 ( 铸 `, 热 字 汉 语 拼音 的 第 一 个 字母 ) 
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示例 : 铸造 用 热 世 盒 树脂 含 氮 量 为 8. 5% ， 游 离 甲醛 含量 为 0.45% ， 可 表示 为 : ZR-G- 工 。 
5 技术 要 求 
5.1 各 种 牌号 的 铸造 用 热 芯 盒 树脂 含 氮 量 及 游离 甲醛 含量 应 符合 表 1、 表 2 的 规定 。 
5.2 和 铸造 用 热 必 盒 树 脂 其 他 有 关 性 能 指标 应 符合 表 3 的 规定 。 


表 3 铸造 用 热 芯 盒 树脂 其 他 有 关 的 性 能 指标 


本 按 含 氮 量 分 级 
性 能 指标 本 
W (无 氮 ) D《〈 低 氮 ) Z (中 氮 ) G (高 氮 ) 
外 观 棕 黄色 至 深 棕色 透明 或 半 透 明 黏 性 液体 
黏度 (20C) mpPa.s = 500 200 600 900 
热 态 0.2 0.4 0.4 0.2 
抗 拉 强度 MPa > 
常温 1.5 2.5 2.5 2.5 
热 态 0.5 1.0 1.0 0.5 
抗 弯 强度 MPa > 
常温 4.0 6.0 6.0 6.0 
6 试验 方法 
本 标准 采用 的 试验 方法 按 表 4 给 定 的 标准 执行 。 
表 4 测定 方法 
序 号 名 称 测定 方法 执行 标准 备 注 
1 外 观 日 测 
3 es 旋转 黏度 计 GB/T 2794 
入 毛细 管 竺 度 计 GB/T 265 仲裁 用 
3 游离 甲醛 化 学 滴定 法 JB/T 7526 一 2008 中 附录 A 
4 含 氮 量 化 学 滴定 法 J]BMT 7526 一 2008 中 附录 也 
5 强度 汪 见 附录 A 


7 检验 规则 
7.1 取样 
7.1.1 批 次 的 划分 
同一 次 反应 等 生产 的 树脂 作为 一 个 批号 。 
7.1.2 取样 方法 
如 果 从 铁 桶 取样 时 ， 以 桶 数 为 单元 数 ， 单 元 数 小 于 512 时 ， 取 样 单元 数 按 表 5 的 规定 选 


取 。 
表 5 取样 单元 数 对 照 表 
总 体 物料 的 单元 数 选取 的 最 小 单元 数 总 体 物料 的 单元 数 选取 的 最 小 单元 数 
1~10 全 部 单元 82 ~ 101 14 
11 ~49 11 102 ~ 125 15 
50 ~ 64 12 126 ~151 16 
65 ~81 13 152 ~ 181 17 
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( 续 ) 
总 体 物料 的 单元 数 选取 的 最 小 单元 数 总 体 物料 的 单元 数 选取 的 最 小 单元 数 
182 ~216 18 341 ~394 22 
217 ~254 19 395 ~450 23 
255 ~296 20 451 ~512 24 
297 ~ 340 21 


取样 时 ， 采 样 管 使 用 玻璃 制品 ， 长 度 应 大 于 桶 高 的 2/3 ， 直 径 自 定 。 将 被 采样 品 用 人 工 
摇 匀 后 ， 每 桶 采样 量 应 不 少 于 100 g。 供 方 取样 时 ， 也 可 直接 从 反应 签 中 取样 ， 但 要 保证 样 
品 均匀 。 
7.2 供 方 检验 

铸造 用 自 硬 哮 喃 树脂 出 厂 前 需 检验 ， 检 验 结果 应 符合 本 标准 规定 的 技术 要 求 或 协议 的 规 
定 。 
7.3” 需 方 检验 

必要 时 ， 需 方 应 按 本 标准 技术 要 求 或 协议 的 规定 进行 验收 检验 。 
7.4 复 检 

如 果 检 验 结果 有 一 项 指标 不 合格 ， 应 重新 加 倍 取样 进行 复 检 ， 复 检 结 果 为 最 终结 果 。 复 
检 结 果 仍 不 符合 本 标准 规定 的 指标 ， 此 批 产品 为 不 合格 。 
7.5 仲裁 检验 

供需 双方 在 质量 方面 发 生 争议 时 ， 可 协商 或 委托 双方 选 定 的 第 三 方 进行 仲裁 。 
8 标志、 包装、 运输 与 贮存 
8.1 标志 

每 个 外 包装 上 应 有 清晰 、 衬 固 的 标志 ， 其 内 容 包括 : 产品 名 称 、 牌 号 、 生 产 厂 名 称 、 地 
址 、 联 系 电话 、 净 含量 、 生 产 日 期 、 批 号 。 供 方 发 货 要 附 有 质量 证 明 书 ， 质 量 证 明 书 应 包 
括 : 主要 技术 指标 、 检 验 员 核 签 等 。 
8.2 包装 
8.2.1 铸造 用 热 芯 盒 树脂 以 密封 的 铁 桶 包装 ， 每 桶 净 含 量 200kg、240kg 、250kg。 
8.2.2 若 需 要 其 他 包装 方式 ， 则 按照 合同 执行 。 
8.3 ”运输 与 贮存 
8.3.1 铸造 用 热 芯 盒 树脂 应 贮存 在 阴凉 、 干 燥 、 通 风 的 仓库 内 ; 运输 和 贮存 过 程 中 应 防止 
倒置 、 暴 晒 和 两 淋 ， 严 禁 靠 近 酸 性 物质 和 火 源 。 
8.3.2 在 规定 的 运输 、 贮 存 条 件 下 ， 自 生产 之 日 起 室温 贮存 期 为 180 天 。 


附 录 A 
( 规范 性 附录 ) 
强度 的 测定 


A.1 装置 
A.1.1 台秤 : 10 kg， 分 度 值 为 Sg。 
A.1.2 天 平 : 分 度 值 为 0.01g。 


第 五 章 造型 材料 257 


A.1.3 树脂 砂 混 砂 机 : 容量 2kg。 
A.1.4 “8” 字 形 标准 试 样 模具 (模具 内 “8” 字 形 标准 试 样 尺寸 按 GBZT 2684 一 2009 中 图 
3 的 规定 执行 ) 。 
A.1.5 长 条 形 标准 试 样 模具 〈 模 具 内 长 条 形 标准 试 样 尺寸 按 GBAT 2684 一 2009 中 图 4 的 规 
定 执行 )。 
A.1.6 热 芯 盒 试 样 射 芯 机 : 2Z861 型 。 
A.1.7 液压 强度 试验 机 : SWY 型 。 
A.1.8 空气 压缩 机 。 
A.1.9 和 干燥 器 : 240mm。 
A.2 试剂 和 材料 
A.2.1 标准 砂 : 应 符合 GBAT 25138 的 规定 。 
A.2.2 固化 剂 : 根据 树脂 含 氮 量 不 同 ， 选 用 不 同 的 固化 剂 

a) 高 氮 树 脂 选用 质量 比 为 毛 化 铵 : 尿素 :水 =1:3:3 的 固化 剂 ; 

b) 其 他 树脂 选用 质量 比 为 对 甲 茶 磺 酸 : 水 =1: 1 的 固化 剂 ; 

c) 可 根据 供需 双方 协议 选用 配套 的 固化 剂 。 
A.3 分 析 步 又 
A.3.1 混合 料 的 配制 : 取 标 准 砂 2000g 放 入 树脂 砂 混 砂 机 中 ， 开 动 混 砂 机 后 立即 加 入 和 铸造 
用 热 芯 盒 固化 剂 8g [ 若 选 择 A. 2.2 c) ] 规定 的 固化 剂 ， 需 根据 所 选 固化 剂 确 定 固化 剂 加 入 
量 ) 混 制 Imin， 然 后 加 入 铸造 用 热 芯 盒 树脂 40g 混 制 2min 后 出 料 。 
A.3.2 制 样 : 开动 空气 压缩 机 供 气 ， 使 射 世 压力 达 0.5MPa ~ 0.7MPa， 将 树脂 砂 装 人 射 世 
简 中 ， 加 满 ， 刊 去 简 面 及 射 芯 孔 中 的 余 砂 。 按 表 A. 1 规定 的 参数 射 砂 ， 至 规定 的 硬化 时 间 
时 ， 立 即 取出 试 样 ， 制 样 完 毕 ， 清 理 好 芯 盒 后 合 上 芯 盒 备用 。 

表 A.1 铸造 用 热 芯 盒 树脂 强度 测定 的 射 芯 人 参数 


产品 型 号 
射 蕊 参数 二 
W (无 氮 ) D ( 低 氮 ) Z (中 氮 ) G (高 氮 ) 
混 料 完毕 到 制 样 时 间 min <15 
热 芯 盒 模 温 。C 210 +5 
硬化 时 间 s 40 90 90 45 


A.3.3 抗 拉 强 度 测 定 : 到 达 规 定 的 硬化 时 间 时 ， 芯 盒 打开 ， 马 上 取出 “8” 字 形 标准 试 样 ， 
其 中 一 块 立 即 进行 热 抗 拉 强 度 的 测定 ， 从 取出 试 样 到 试 样 拉 断 这 段 时 间 不 应 超过 10s。 将 取 
出 的 男 一 块 试 样 ， 置 于 干燥 器 中 冷却 至 室温 。 每 个 树脂 样品 分 五 次 制 样 测定 抗 拉 强度 ， 测 害 
抗 拉 强 度 时 ， 试 样 放 在 强度 试验 机 夹具 中 ， 转 动手 轮 ， 逐 渐 加 载 ， 直 到 试 样 断裂 ， 其 抗 拉 强 
度 从 压力 表 上 读 出 ， 并 记录 当时 的 室温 和 相对 湿度 。 

A.3.4 ” 抗 弯 强度 测定 : 到 达 规 定 的 硬化 时 间 时 ， 芯 盒 打 开 ， 马 上 取出 长 条 形 标准 试 样 ， 其 
中 一 块 立即 进行 热 抗 弯 强 度 的 测定 ， 从 取出 试 样 到 试 样 拉 断 这 段 时 间 不 应 超过 10 s 。 将 取 
出 的 男 一 块 试 样 ， 置 于 干燥 器 中 冷却 至 室温 。 每 个 树脂 样品 分 五 次 制 样 测定 抗 弯 强度 ， 测 害 
抗 弯 强度 时 ， 试 样 放 在 强度 试验 机 夹具 中 ， 转 动手 轮 ， 逐 渐 加 载 ， 直 到 试 样 断裂 ， 其 抗 弯 强 
度 从 压力 表 上 读 出 ， 并 记录 当时 的 室温 和 相对 湿度 。 
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A.4 结果 计算 

测定 五 块 试 样 强 度 值 ， 然 后 去 掉 最 大 值 和 最 小 值 ， 将 剩 下 三 块 数值 取 平均 值 作为 试 样 强 
度 值 。 
A.5 允许 差 


三 个 数值 中 ， 任 何 一 个 数值 与 平均 值 的 差 不 允 许 超 过 10% 。 如 果 超 过 应 从 A. 3 开始 重 
新 试验 。 
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朱 多 下 伟 
一 、 标 准 的 概况 


在 铸造 生产 中 ， 铬 铁 矿 砂 主要 用 于 大 型 厚 壁 铸 钢 件 、 铸 铁 件 和 高 锰 钢 铸件 的 型 ( 芯 ) 
砂 。 随 着 我 国 铸造 行业 的 快速 发 展 ， 对 铸件 质量 要 求 的 提高 、 铸 件 尺寸 的 增 大 ， 铸 造 用 铬 铁 
矿砂 的 需求 量 有 不 断 增 大 的 趋势 。 同 时 JB/AT 6984 一 1993 《铸造 用 铬 铁 矿 砂 》 实 施 了 近 20 
年 ， 国 内 外 在 造型 材料 和 造型 方法 等 领域 已 取得 了 重大 的 技术 进步 ， 因 此 ， 原 标准 中 规定 的 
铬 铁 矿 砂 技术 要 求 已 不 能 完全 反映 现 有 造型 材料 技术 发 展 水 平 ， 在 实际 生产 中 也 不 能 起 到 应 
有 的 指导 和 约束 作用 。 为 此 ， 根 据 工业 和 信息 化 部 2010 年 第 一 批 工业 行业 标准 制 修订 计划 
要 求 ， 受 全 国 铸造 标准 化 技术 委员 会 委托 ， 由 上 海 市 机 械 制 造 工 艺 研 究 所 有 限 公 司 等 单位 组 
成 行业 标准 《铸造 用 铬 铁 矿 砂 》 起 草 工作 组 ， 负 责 行业 标准 《铸造 用 铬 铁 矿 砂 》 的 修订 工 
作 。 该 标准 于 2013 年 12 月 批准 发 布 ，2014 年 7 月 1 日 起 实施 。 

二 、 标 准 主要 内 容 说 明 

1. 标准 的 结构 

JB/T 6984 一 2013 《铸造 用 铬 铁 矿 砂 》 包 括 前 言 、 标 准 正文 和 附录 三 个 部 分 。 

前 言 部 分 主要 说 明了 该 标准 编制 所 依据 的 起 草 规则 、 该 标准 与 原 标准 的 替代 关系 、 该 标 
准 的 主要 技术 变化 ， 以 及 该 标准 的 归口 和 起 草 单位 、 主 要 起 草 人 等 。 

标准 正文 部 分 分 别 从 范围 ， 规 范 性 引用 文件 ， 术 语 和 定义 ,分 组 、 分 级 及 牌号 ， 技 术 要 
求 ， 试 验方 法 ,检验 规则 及 标志 、 包 装 、 运 输 和 贮存 等 八 个 方面 对 铸造 用 馈 铁 矿砂 进行 了 规 
范 。 

附录 部 分 中 的 附录 A 为 资料 性 附录 ， 提 供 了 铸造 用 试验 得 得 号 与 得 孔 的 基本 尺寸 对 照 
表 ; 附录 B 为 规范 性 附录 ， 规 定 了 铸造 用 铬 铁 矿 砂 全 铁 含量 的 测定 方法 。 

2. 标准 内 容 的 修改 

(1) 术语 和 定义 “该 标准 修改 了 铸造 用 铬 铁 矿 砂 的 定义 ， 增 加 了 平均 细 度 [AFS 细 度 ] 
和 细 粉 含量 两 个 术语 ， 删 除了 灼 烧 减 量 的 术语 。 而 含水 量 在 GBAT 5611 《铸造 术语 》 中 已 有 
界定 ， 该 标准 中 不 再 予以 保留 。 

(2) 分 组 、 分 级 及 牌号 

1) 分 组 。 原 标准 中 将 铸造 用 铬 铁 矿 砂 按 主要 粒度 组 成 分 为 21 (50/100)、15 (70/ 
140)、10 (100/200) 三 组 。 鉴 于 目前 铸造 生产 较 多 使 用 的 原 砂 粒度 组 成 为 40/70 、507Z100、 
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70/140 ， 原 标准 中 100/200 粒度 组 成 的 铬 铁 矿 砂 已 很 少 使 用 ， 而 对 于 大 型 铸 钢 件 多 选用 40/ 
70 或 更 粗 的 粒度 组 成 。 因 此 删 去 原 标准 中 代号 10 (100/200) 的 分 组 ,该 标准 将 铸造 用 铬 
铁 矿砂 根据 不 同 粒度 组 成 分 为 四 组 ， 见 表 5. 3-1。 另 外 ， 为 便于 该 标准 的 使 用 ， 附 录 A 给 出 
了 铸造 用 试验 得 得 号 与 得 孔 的 基本 斥 寸 对 照 表 。 

表 5.3-1 铸造 用 铬 铁 矿 砂 按 粒度 组 成 分 组 


分 组 代号 主要 粒度 组 成 /mm 分 组 代号 主要 粒度 组 成 /mm 
30/50 0.600, 0.425, 0. 300 50/100 0. 300, 0.212, 0. 150 
40/70 0.425, 0.300, 0.212 70/140 0.212, 0.150, 0. 106 


2) 分 级 。 铸 造 用 砂 是 铸造 生产 中 重要 的 基础 性 原材料 ,特种 砂 对 于 提高 大 型 铸件 的 表 
面 品质 更 具 优 势 。 原 标准 中 将 铸造 用 铬 铁 矿 砂 根 据 三 氧化 二 铬 含量 分 为 w(Cr,0;) 宇 45% 和 
w( Cr,0; ) 二 35% 两 级 。 考 虑 到 目前 铸造 生产 上 大 量 使 用 南非 进口 的 铬 铁 矿砂 ,而 国内 低 质 、 
量 少 的 铬 铁 矿 砂 几 乎 无 使 用 。 为 规范 市 场 ,该 标准 删除 了 按 三 氧化 二 铬 含量 分 级 的 规定 。 

为 了 便于 国际 交流 ， 并 与 GBAT 9442 《铸造 用 硅 砂 》 协 调 一 致 ， 该 标准 增加 了 铸造 用 铬 
铁 矿砂 按 平均 细 度 偏差 分 级 的 规定 。 和 铸造 用 铬 铁 矿 砂 按 平均 细 度 偏差 分 为 四 级 ， 见 表 5. 3-2 。 

表 5.3-2 铸造 用 铬 铁 矿 砂 按 平 均 细 度 偏差 分 级 


分 级 代号 偏差 值 分 级 代号 偏差 值 
A +2 C +4 
B 土 3 D +5 


3) 牌号 。 根 据 该 标准 对 铸造 用 铬 铁 矿砂 分 组 和 分 级 内 容 的 修改 ， 参 照 铸造 用 硅 砂 牌号 
表示 方法 ,该 标准 的 铸造 用 铬 铁 矿砂 牌号 表示 方法 如 下 。 


ZGTS xxx/xxx (xxx x) 


平均 细 度 偏差 分 级 代号 
平均 细 度 值 
分 组 代号 
铸造 用 铬 铁人 矿砂 ( 铸 、 铬 、 铁 、 砂 汉语 拼音 第 一 个 字母 ) 

示例 : ZGTS 50/100 (49B) 表示 铸造 用 铬 铁 矿 砂 的 主要 粒度 组 成 首 筛 得 号 为 50 ， 尾 得 得 号 为 100， 平 
均 细 度 为 49 ， 平 均 细 度 偏 差 值 为 上 3。 

(3) 技术 要 求 

1) 化 学 成 分 、 耐 火 度 和 灼 烧 减 量 。 根 据 对 国内 耐火 材料 耐火 度 检测 情况 的 调研 ， 能 测 
高 温 耐火 度 的 单位 不 多 ， 且 高 于 1 800Y 的 耐火 度 基 本 不 提供 具体 数值 。 对 不 同 供应 商 各 种 
粒度 组 成 的 铸造 用 铬 铁 矿 砂 砂 样 ， 其 耐火 度 检测 结果 均 能 满足 原 标准 的 一 级 指标 ， 即 
>1 800 % -而 铬 铁 矿 砂 的 耐火 度 与 其 化 学 成 分 有 很 大 关系 ， 其 耐火 度 随 w (Cr 0; ) 与 
w (Fe0) [w (Fe,0;) ] 的 比值 而 变化 ， 比 值 越 高 、 耐 火 度 越 高 ， 而 Si0, 、Ca0 等 杂质 的 存 
在 ， 也 将 降低 铬 铁 矿砂 的 耐火 度 。 因 此 ， 通 过 控制 铬 铁 矿砂 的 化 学 成 分 完全 能 达到 控制 其 而 
火 度 的 目的 。 故 在 该 标准 中 删除 了 耐火 度 的 指标 ， 保 留 化 学 成 分 中 三 氧化 二 铬 、 二 氧化 硅 、 
氧化 钙 含 量 指标 ， 并 增加 全 铁 含量 的 指标 。 该 标准 要 求 铸造 用 铬 铁人 矿砂 的 化 学 成 分 应 符合 表 
5.3-3 的 规定 。 
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表 5.3-3 铸造 用 铬 铁 矿 砂 化 学 成 分 (ws,% ) 
三 氧化 二 铬 全 铁 〈YFe) 二 氧化 硅 氧化 钙 
=46 <27 <1.3 <0.4 


铬 铁人 矿砂 含有 的 铁 在 高 温 加 热 时 ， 因 Fe0 变 成 Fe,0; 而 氧化 增 重 。 按 GBAT 2684《 和 铸造 
用 砂 及 混合 料 试验 方法 》 中 测试 铬 铁 矿 砂 试 样 的 灼 烧 减 量 ， 可 以 发 现 铬 铁 矿 人 砂 在 氧化 气氛 
中 的 灼 烧 减 量 均 为 负 值 ， 因 此 测试 灼 烧 减 量 指标 没有 实际 意义 ， 该 标准 删除 了 此 项 指标 。 

2) 酸 耗 值 。 原 砂 的 酸 耗 值 是 用 酸 作为 催化 剂 的 自 硬 树脂 砂 的 一 项 重要 指标 ， 其 值 大 小 
对 型 砂 的 人 硬化 速度 及 终 强度 有 一 定 的 影响 。 因 此 该 标准 为 适应 目前 对 化 学 粘 结 剂 的 使 用 要 
求 ， 增 加 了 铬 铁 矿 砂 酸 耗 值 指 标 ， 规 定 铸造 用 铬 铁 矿 砂 的 酸 耗 值 不 大 于 5. 0mL。 

3) 含水 量 。 树 脂 砂 的 硬化 是 放 热 反应 ， 原 砂 的 含水 量 高 将 严重 影响 粘 结 剂 的 硬化 强度 
与 便 透 性 。 因 此 该 标准 保留 了 原 标 准 中 的 含水 量 指标 项 目 。 而 原 标 准 规定 铬 铁 矿砂 含水 量 
0. 5% ， 不 能 满足 现 有 技术 对 型 砂 性 能 的 要 求 。 对 目前 所 用 砂 样 的 检测 结果 均 大 大 低 于 原 指 
标 要 求 ， 故 该 标准 要 求 铸造 用 铬 铁 矿砂 的 含水 量 不 大 于 0.2% 。 

4) 含 泥 量 、 细 粉 含量 和 粒度 组 成 。 随 着 化 学 粘 结 剂 在 造型 材料 中 应 用 技术 发 展 ， 更 应 
严格 控制 铸造 原 砂 中 与 之 相关 的 技术 指标 。 含 泥 量 对 型 砂 强 度 的 影响 ， 特 别 是 对 采用 化 学 粘 
结 剂 型 砂 性 能 的 影响 尤为 显著 ， 而 细 粉 含量 对 型 砂 强度 的 影响 仅 次 于 含 泥 量 。 由 于 细 粉 状 砂 
粒 表面 积 大 ， 需 要 消耗 的 粘 结 剂量 增多 ， 生 产 实践 表明 ，200 目 以 下 砂粒 超过 10% (质量 分 
数 ) ， 型 砂 强 度 将 大 幅 下 降 。 可 见 控制 含 泥 量 和 细 粉 含量 可 以 提高 型 砂 的 强度 、 透 气 性 ， 减 
少 粘 结 剂 加 入 量 ， 降 低 发 气量 和 生产 成 本 。 因 此 本 标准 增加 了 铸造 用 铬 铁 矿 砂 含 泥 量 指标 ， 
规定 铸造 用 铬 铁 矿砂 含 泥 量 不 大 于 0. 3% 。 

原 标准 中 没有 细 粉 含量 的 要 求 ， 为 更 好 地 控制 型 砂 强 度 ， 该 标准 将 此 项 指标 作为 验收 参 
考 数 据 。 由 于 细 粉 含量 与 底盘 余 留 量 有 重 共 部 分 ， 故 删除 原 标准 粒度 组 成 中 底盘 余 留 量 少 于 
2% 的 要 求 。 铸 造 用 铬 铁 矿砂 根据 主要 粒度 组 成 ， 其 细 粉 含量 参照 表 5.34 的 规定 ， 其 他 粒 
度 组 成 的 细 粉 含量 由 供需 双方 协商 确定 。 


表 5.3-4 ”铸造 用 铭 铁 矿砂 细 粉 含量 


粒 度 细 粉 含量 〈 质 量 分 数 ,% ) 粒 度 细 粉 含量 〈 质 量 分 数 ,% ) 
30/50 <0.5 50/100 <0.5 
40/70 <0.5 70/140 <1.0 


原 标准 规定 铬 铁 矿 砂粒 度 组 成 相 邻 三 得 余 留 量 之 和 不 少 于 75% ， 中 间 筛 余 留 量 不 少 于 
5% 。 其 中 中 间 筛 余 留 量 含义 不 清 。 该 标准 在 保留 相 邻 三 筛 余 留 量 之 和 不 小 于 75% 的 同时 ， 
增加 了 相 邻 四 筛 余 留 量 的 指标 ， 规 定 其 质量 分 数 之 和 不 小 于 85% 。 

(4) 试验 方法 

1) 化 学 成 分 。 原 标准 中 铸造 用 铬 铁 矿砂 化 学 成 分 的 试验 方法 按 YBAT 879 进行 ， 但 该 
标准 目前 已 经 废止 。 而 化 学 分 析 方 法 适合 于 大 多 数 企业 的 运用 ， 因 此 该 标准 中 铬 铁 矿砂 三 氧 
化 二 铬 、 二 氧化 硅 及 氧化 钙 试验 方法 分 别 采用 2009 年 发 布 实施 的 GBAT 24230 《 铬 矿石 和 铬 
精 矿 ” 铬 含量 的 测定 ”滴定 法 》、GB/T 24227《 铬 矿石 和 铬 精 矿 ” 硅 含量 的 测定 ”分光 光度 
法 和 重量 法 》 和 GB/AT 24221《 铭 矿石 ” 钙 和 镁 含量 的 测定 ”EDTA 滴定 法 》 规 定 的 试验 方 
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法 。 

对 于 该 标准 增加 的 铸造 用 铬 铁 矿砂 全 铁 含量 ， 在 该 标准 的 附录 B 中 规定 了 其 测定 方法 。 
该 测定 方法 修改 采用 了 ISO 6130: 1985《 铬 矿石 ”全 铁 含量 的 测定 ”还 原 滴定 法 》。 

2) 酸 耗 值 、 含 水 量 、 含 泥 量 、 粒 度 组 成 、 细 粉 含量 和 平均 细 度 。GB/T 2684 《铸造 用 
砂 及 混合 料 试验 方法 》 规 定 的 铸造 用 砂 酸 耗 值 、 仿 水量 、 含 泥 量 、 粒 度 组 成 和 细 粉 含量 的 
试验 方法 均 为 经 典 、 成 熟 的 方法 ， 且 在 铸造 行业 中 被 普遍 和 采用， 因此 该 标准 中 上 述 项 目的 试 
验方 法 均 按 该 标准 的 规定 进行 。 只 外， 国外 的 铸造 用 砂 通 常 以 平均 细 度 来 表征 平均 颗粒 太 
寸 , 为 便于 国际 交流 的 通用 性 ， 该 标准 引用 GBAT 9442 《铸造 用 硅 砂 》 的 平均 细 度 计算 方 
法 。 

(5) 检验 规则 ”该 标准 根据 目前 国内 的 运 能 情况 ,在原 标 准 的 基础 上 增加 了 和 锋 造 用 铬 
铁 矿砂 的 组 批 。 规 定 铸 造 用 铬 铁 矿 每 批 质量 应 根据 供 贷 情况 确定 ， 每 批 次 一 般 不 超过 70 1， 
特殊 情况 由 供需 双方 协商 解决 。 

(6) 标志 、 包 装 、 运 输 和 贮存 ”该 标准 主要 修改 了 铸造 用 铬 铁 矿 砂 的 包装 规格 。 原 标准 
中 规定 铸造 用 铬 铁 矿砂 的 包装 分 为 每 袋 净 重 25 kg 和 50 kg 两 种 。 根 据 目 前 市 场 供 货 实 际 情况 ， 
该 标准 修订 为 25kg 装 编织 袋 和 1t 装 集 装 袋 两 种 ， 或 由 供需 双方 根据 实际 情况 另行 约定 。 


三 、 标 准 的 特点 与 应 用 


JB/T 6984 一 2013 《铸造 用 铬 铁人 矿砂 》 为 推荐 性 行业 标准 。 规 定 了 铸造 用 铬 铁 矿 砂 的 术 
语 和 定义 ， 分 组 、 分 级 及 牌号 ， 技 术 要 求 ， 试 验方 法 ， 检 验 规则 以 及 标志 、 包 装 、 运 输 和 贮 
存 ， 适 用 于 铸造 生产 中 造型 、 制 蕊 用 铬 铁 矿 砂 。 产 品 供应 商 和 使 用 企业 可 根据 该 标准 的 要 
求 ， 控 制 铬 铁 矿砂 的 技术 指标 。 为 协调 相关 标准 间 的 关系 ， 同 时 避免 该 标准 篇 幅 过 大 ， 该 标 
准 列 出 了 9 个 规范 性 引用 文件 ， 使 该 标准 使 用 者 了 解 在 应 用 该 标准 的 同时 还 需 准 备 的 其 他 文 
件 。 


由 于 目前 尚 无 铸造 用 铬 铁 矿 砂 的 国际 标准 ， 该 标准 修订 过 程 中 主要 参考 了 欧美 发 达 国家 
相关 产品 的 性 能 指标 。 该 标准 规定 的 w( Cr,0;) 三 46% 达到 国外 产品 要 求 , w (Si0,;) < 
1.3%、w (Ca0) <0.4% 也 接近 国外 产品 要 求 ; 同时 为 便于 国际 交流 通用 性 ， 规 定 了 铬 铁 
矿砂 细 粉 含量 指标 及 平均 细 度 的 计算 。 因 此 该 标准 所 规定 的 技术 要 求 基本 达到 了 国外 同类 产 
品 的 先进 水 平 ， 并 结合 国情 进行 补充 完善 ， 体 现 了 该 标准 的 科学 性 、 先 进 性 和 适用 性 。 
根据 国内 生产 和 使 用 企业 的 现状 ， 该 标准 严格 限定 铸造 用 铬 铁 矿 砂 的 化 学 成 分 ， 并 删除 
一 般 企业 不 易 检测 的 耐火 度 指标 和 不 实用 的 灼 烧 减 量 指标 ， 且 规定 的 化 学 成 分 分 析 方法 均 为 
常用 的 滴定 法 ， 可 操作 性 强 ， 无 须 特 殊 仪 器， 一 般 企 业 均 能 够 承受 。 同 时 所 定 指标 要 求 较 原 
标准 有 了 大 幅 提 升 ， 对 提高 铸件 表面 质量 ， 降 低 生 产 成 本 、 减 少 废品 率 等 具有 重要 意义 。 


四 、 标 准 内 容 


JB/T 6984 一 2013 


铸造 用 铭 铁 矿砂 
1 范围 
本 标准 规定 了 铸造 用 铬 铁 矿 人 砂 的 术语 和 定义 , 分组、 分 级 及 牌号 ,技术 要 求 ， 试 验方 
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法 ， 检 验 规则 及 标志 、 包 装 、 运 输 和 贮存 。 
本 标准 适用 于 铸造 生产 中 造型 、 制 芯 用 铬 铁 矿 砂 。 
2 规范 性 引用 文件 
下 列 文件 对 于 本 文件 的 应 用 是 必 不 可 少 的 。 凡 是 注 日 期 的 引用 文件 ， 仅 注 日 期 的 版 本 适 
用 于 本 文件 。 几 是 不 注 日 期 的 引用 文件 ， 其 最 新 版 本 〈 包 括 所 有 的 修改 单 ) 适用 于 本 文件 。 
GB/T 2684 ”铸造 用 砂 及 混合 料 试验 方法 
GB/T 5611 和 铸造 术语 
GB/AT 6682 ”分析 实验 室 用 水 规格 和 试验 方法 
GB/T 9442 ”铸造 用 硅 砂 
GB/T 24220 ” 铬 矿石 ”分 析 样 品 中 湿 存 水 的 测定 ”重量 法 
GB/T 24221 铬 矿石 ” 钉 和 镁 含量 的 测定 ”EDTA 滴定 法 
GB/T 24227 ” 铬 矿石 和 铬 精 矿 ” 硅 含量 的 测定 ”分 光 光 度 法 和 重量 法 
GB/AT 24230 ” 铬 矿石 和 铬 精 矿 ” 铬 含量 的 测定 ”滴定 法 
3 术语 和 定义 
GBZT 5611 界定 的 以 及 下 列 术 语 和 定义 适用 于 本 文件 。 
3.1 铸造 用 铬 铁 矿 砂 chromite sand for foundry 
以 铬 铁 矿 (Fe0. Cr,03) 为 主要 矿物 成 分 ， 经 破碎 、 筛 分 等 选矿 工艺 处 理 后 ， 具 有 一 
定 粒度 范围 ， 且 耐火 度 高 于 1790%C ， 适 用 于 造型 ( 制 芯 ) 的 铸造 用 砂 。 
3.2 平均 细 度 [AFS 细 度 ] grain fineness number, AFS fineness number 
反映 某 一 种 铸造 用 铬 铁 矿砂 平均 颗粒 尺寸 的 参数 。 
3.3” 细 粉 含量 fine particle content 


铸造 用 铬 铁 矿 砂 中 粒 径 大 于 等 于 0.020mm 且 小 于 0.075mm 颗粒 的 质量 占 砂 样 总 质量 的 
百分比 。 
4 分 组 、 分 级 及 牌号 
4.1 分 组 


铸造 用 铬 铁 矿 砂 根据 不 同 粒 度 组 成 分 为 四 组 ， 见 表 1。 
表 1 铸造 用 铭 铁 矿砂 按 粒度 组 成 分 组 


分 组 代号 主要 粒度 组 成 ”mm 分 组 代号 主要 粒度 组 成 ”mm 
30/50 0. 600 ,0.425 ，0. 300 50/100 0.300, 0.212, 0. 150 
40/70 0.425, 0. 300 ，0. 212 70/140 0.212, 0.150, 0. 106 

注 : 试验 第 第 号 与 对 应 的 第 孔 基 本 尺寸 参见 附录 A。 

4.2 分 级 


铸造 用 铬 铁 矿砂 按 平均 细 度 偏差 分 为 四 级 ， 见 表 2。 
表 2 铸造 用 铭 铁 矿砂 按 平 均 细 度 偏差 分 级 


分 级 代号 A B C D 
偏差 值 +2 +3 +4 +5 
4.3 牌号 


铸造 用 铬 铁 矿砂 牌号 表示 方法 如 下 : 
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ZGTS xxx/xxx (xxx x) 


平均 细 度 偏差 分 级 代号 
平均 细 度 值 
分 组 代号 
适 造 用 馈 铁 矿砂 ( 铸 , 馈 , 铁 . 砂 汉语 拼音 第 一 个 字母) 

示例 : ZGTS 50/100 (49 B) 表示 铸造 用 铬 铁 矿砂 的 主要 粒度 组 成 首 筛 第 号 为 50， 尾 得 第 号 为 100, 平 
均 细 度 为 49， 平均 细 度 偏差 值 为 +3。 
5 技术 要 求 
5.1 外 观 应 为 之 黑色 均匀 颗粒 物 。 
5.2 铸造 用 铬 铁 矿砂 的 化 学 成 分 以 三 氧化 二 铬 、 全 铁 、 二 氧化 硅 、 氧 化 钙 含 量 作为 验收 依 
据 ， 并 应 符合 表 3 的 规定 。 


表 3 铸造 用 铬 铁 矿砂 化 学 成 分 (质量 分 数 ) 《和 ) 
三 氧化 二 铬 (Cr,0;) 全 铁 (3Fe) 二 氧化 硅 (Si0,) 氧化 钙 (Ca0) 
=46 <27 <1.3 <0.4 


5.3 使 用 化 学 粘 结 剂 时 ， 和 铸造 用 铬 铁 矿 砂 的 酸 耗 值 不 大 于 5. 0mL。 

5.4 铸造 用 铬 铁 矿 砂 的 含水 量 不 大 于 0. 2% 。 

5.5 铸造 用 铬 铁 矿 砂 的 含 泥 量 不 大 于 0. 3% 。 

5.6 和 铸造 用 铬 铁 矿 人 砂 的 主要 粒度 组 成 应 符合 表 1 的 规定 ， 其 相 邻 三 筛 余 留 量 之 和 不 小 于 
75% ， 相 邻 四 筛 余 留 量 之 和 不 小 于 85% 。 对 铸造 用 铬 铁 矿 砂 的 粒度 组 成 有 特殊 要 求 的 ， 由 
供需 双方 商定 。 对 任 一 牌号 的 铬 铁 矿 砂 ， 供 方 应 提供 其 平均 细 度 及 粒度 分 布 图 表 。 

5.7 铸造 用 铬 铁 矿 砂 根据 主要 粒度 组 成 ， 其 细 粉 含量 参照 表 4 的 规定 ， 其 他 粒度 组 成 的 细 
粉 含量 由 供需 双方 商定 。 


表 4 铸造 用 铬 铁 矿 砂 细 粉 含量 


粒度 30/50 40/70 50/100 70/140 
细 粉 含量 (质量 分 数 ,% ) <0.5 <0.5 <0.5 <1.0 


5.8 需 方 对 本 标准 未 列 的 技术 指标 ， 如 耐火 度 、 烧 结 点 等 有 特殊 要 求 ， 供 需 双 方 可 在 订货 
协议 中 另行 规定 。 

6 试验 方法 

6.1 外 观 : 目测 。 

6.2 和 链 造 用 铬 铁 矿 砂 三 氧化 二 铬 (Cr,0;) 含量 的 测定 按 GBAT 24230 的 规定 执行 ， 二 氧化 
硅 (Si0,) 含量 的 测定 按 GBAT 24227 的 规定 执行 ， 氧 化 钙 (Ca0) 含量 的 测定 按 GB/AT 
24221 的 规定 执行 ， 全 铁 〈YFe) 含量 的 测定 按 附录 B 的 规定 执行 。 

6.3 铸造 用 铬 铁 矿 砂 酸 耗 值 、 含 水 量 、 含 泥 量 的 测定 按 CBZT 2684 的 规定 执行 。 

6.4 铸造 用 铬 铁 矿 砂粒 度 组 成 和 细 粉 含量 的 测定 按 GBAT 2684 的 规定 执行 ， 细 粉 含量 与 粒 
度 组 成 的 试验 方法 相同 。 

6.5 ”铸造 用 铬 铁 矿砂 平均 细 度 的 计算 按 GBAT 9442 的 规定 执行 。 
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7 检验 规则 

7.1 铸造 用 铬 铁 矿 砂 各 项 试验 取样 方法 按 GBAT 2684 的 规定 执行 。 

7.2 铸造 用 铬 铁 矿 人 砂 每 批 质 量 应 根据 供 货 情况 确定 ， 每 批 次 一 般 不 超过 70 t， 特 殊 情 况 由 
供需 双方 协商 解决 。 

7.3 供 方 所 供应 的 每 批 铸造 用 铬 铁 矿砂 都 应 按 本 标准 规定 的 技术 要 求 及 供需 双方 商定 的 项 
目 进 行 检验 ， 并 将 检验 结果 及 牌号 写 入 产品 合格 证 。 

7.4 ”和 需 方 可 根据 本 标准 进行 铸造 用 铬 铁 矿砂 质量 检验 ， 如 检验 结果 中 任 一 项 指标 不 符合 

标准 规定 ， 应 在 同 批 产 品 中 重新 加 倍 抽样 进行 复 检 。 如 复 检 结 果 仍 不 符合 本 标准 规定 ， 由 供 
需 双 方 协商 解决 或 委托 双方 选 定 的 有 资质 的 第 三 方 仲裁 机 构 进行 仲裁 。 

8 标志、 包装、 运输 和 贮存 

8.1 铸造 用 铬 铁 矿 砂 包装 上 要 有 牢固 、 清 晰 的 标志 ， 内 容 包 括 : 铸造 用 铬 铁 矿 砂 的 字样 、 
牌号 、 批 号 、 净 重 、 供 方 全 称 。 

8.2 和 铸造 用 铬 铁 矿 砂 应 采用 内 衬 塑 料 袋 的 编织 伐 包 装 ， 包 装 必须 严密 、 洁 净 、 防 湖 。 可 分 
为 25kg 装 编织 袋 和 1t 装 集 装 袋 两 种 。 或 由 供需 双方 根据 实际 情况 另行 约定 。 

8.3 不 同 牌号 的 铸造 用 铬 铁 矿 砂 应 分 别 装 运 和 存放 ， 运 输 和 贮存 时 须 防 潮 、 防 晒 。 


附 录 A 
( 资料 性 附录 ) 


铸造 用 试验 利得 号 与 筛 孔 尺寸 对 照 表 
表 A.1 铸造 用 试验 第 得 号 与 筛 孔 尺寸 对 照 表 


第 号 6 12 20 30 40 50 
第 和 孔 尺 寸 /mm 3.350 1. 700 0. 850 0. 600 0. 425 0. 300 
筛 号 70 100 140 200 270 底盘 
第 和 孔 尺 寸 /mm 0.212 0. 150 0. 106 0. 075 0. 053 = 
附 录 B 
( 规范 性 附录 ) 


铸造 用 铬 铁 矿 砂 全 铁 (3Fe) 含量 的 测定 

B.1 原理 

试 料 用 过 氧化 钠 熔 融 ， 用 水 浸出 熔 块 。 用 氨水 沉淀 气 氧 化 铁 ， 分 离 沉 洗 ， 然 后 将 沉 演 溶 
解 于 盐酸 中 。 藻 发 溶液 ， 用 氧化 亚 锡 将 大 部 分 三 价 铁 还 原 成 二 价 铁 ， 以 铝 酸 钠 为 指示 剂 ， 用 
三 氧化 钛 将 剩余 三 价 铁 还 原 成 二 价 铁 ， 以 重 铬 酸 钾 氧 化 过 量 的 三 氧化 钛 。 
B.2 试剂 

分 析 中 除 男 有 说 明 外 ， 仅 使 用 认可 的 分 析 纯 试剂 和 蒸馏 水 或 与 其 纯度 相当 的 水 ,符合 
GB/AT 6682 的 规定 。 

分 析 中 所 列 热 水 或 热 溶液 ， 系 指 其 温度 为 60Y ~807 。 
B.2.1 过 氧化 钠 (Na,0,), 和 干粉。 

注 : 过 氧化 钠 应 尽 可 能 干燥 ,一 旦 结 块 就 不 能 使 用 。 


第 五 章 造型 材 料 265 


B.2.2 盐酸 (p=1.19g/mL)。 
B.2.3 盐酸 (1 +2)。 
B.2.4 盐酸 (1 +9)。 
B.2.5 盐酸 (1 +100)。 
B.2.6 硫酸 (p=1.84g/mL)。 
B.2.7 硫酸 (1 +20)。 
B.2.8 磷酸 (p=1.70g/mL)。 
B.2.9 氨水 (p=0.91g/mL)。 


B.2.10 硫 磷 混 酸 : 边 搅拌 边 将 150mL 磷酸 (B.2.8) 注入 约 500mL 水 中 ， 再 加 150mL 硫 
酸 (B.2.6)， 混 匀 ， 流水 冷却 ， 用 水 稀释 至 1000mL。 

B.2.11 毛 化 铵 溶液 (300g/L)。 

B.2.12 毛 化 亚 锡 溶液 (100g/L) : 称 取 10g 握 化 亚 锡 (SnCl,* 2H,0) 溶解 于 30mL 盐酸 
(B.2.2) 中 ， 加 热 溶 解 ， 冷 却 后 用 水 稀释 至 100mL， 混 匀 。 

B.2.13 过 氧化 氧 溶液 (30g/L)。 

B.2.14 重 铬 酸 钾 标 准 溶液 [ce (1/6 K2C207) =0.060mol/L]: 称 取 2. 942g 预先 在 140C 
~150% 干燥 至 恒 重 的 重 铬 酸 钾 (基准 ) ， 置 于 300mL 烧杯 中 ， 以 适量 水 溶解 ， 冷 却 至 20% 
后 移 至 1 000mL 容量 瓶 中 ， 用 水 稀释 至 刻度 ， 混 义 。 

注 : 应 注意 重 铬 酸 钾 溶 液 的 环境 温度 。 如 果 它 与 配制 时 的 温度 (20% ) 相差 1%C 以 上 ， 要 作 适 当 的 容 
积 校准 : 每 相差 1 ， 相 当 于 0.02% (例如 : 当 滴 定 过 程 中 环境 温度 比 配 制 标准 溶液 过 程 的 温度 高 时 ， 滴 
定 度 应 减 小 ) 。 
B.2.15 硫酸 亚 铁 金 溶 液 ( 约 0.01mol/L)， 用 时 标定 : 称 取 4g 硫酸 亚 铁饼 [ (NH4,) 2S0， 
“ FeSO, .6HO] 置 于 250mL 烧杯 中 ， 加 入 50mL 硫酸 (B.2.7) 微 热 溶解 ， 冷 却 后 移 人 
1000mL 容量 瓶 中 ， 用 硫酸 (B.2.7) 稀释 至 刻度 ， 混 匀 。 以 二 葵 胶 磺 酸 钠 作 指示 剂 ， 用 重 
铬 酸 钾 标准 溶液 标定 。 
B.2.16 三 氧化 钦 洲 液 (15g[L) : 用 9 体积 的 盐酸 (B.2.3) 稀释 1 体积 的 三 氧化 钛 (的 
15% 的 三 氧化 钛 溶液 ) ， 用 时 配制 。 
B.2.17 忽 酸 钠 溶 液 (250g/L) : 称 取 25g 铝 酸 钠 溶 于 适量 水 中 (如 浑浊 需 过 滤 )， 加 10mL 
磷酸 〈(B. 2.8) ， 用 水 稀释 至 100mL， 混 匀 。 
B.2.18 二 苯胺 磺 酸 钠 (CoHio0:NSNa) 指示 剂 溶 液 (2g/L) : 贮存 于 棕色 玻璃 瓶 中 。 
B.3 仪器 

实验 室 常 用 设备 仪器 。 
B.4 取样 和 制 样 
B.4.1 实验 室 样 品 

分 析 用 样品 以 四 分 法 缩 分 ， 最 后 得 到 约 20g 试 样 ， 研 磨 至 全 部 通过 106um ( 即 140 目 
得) 。 

B. 4.2 预 干 燥 试 样 的 制备 

按 GBAT 24220 的 规定 ， 将 试 样 在 105%C ~ 110 % 的 温度 下 进行 干燥 。 
B.5 分 析 步 又 
B. 5.1 测定 次 数 

对 同一 预 干燥 试 样 ， 至 少 独立 测定 2 次 。 


266 ”铸造 标准 应 用 手册 


B. 5.2 试 料 量 

称 取 预 干燥 试 样 (B. 4) 0. 20g， 精 确 至 0.0 001g。 
B. 5.3 ”空白 试验 和 验证 试验 

在 测定 试 料 的 同时 ， 测 定 试剂 的 空白 值 。 在 铁 还 原 之 前 (B.5.5) 加 入 1. 0mL 硫酸 亚 铁 
镁 溶液 (B. 2.15), 作为 加 入 铁 ( 卫 ) 的 校正 试验 ， 同 时 分 析 同 类 型 标准 样品 做 验证 试 
和 驻 。 
B. S.4 试 料 的 分 解 

将 5g 过 氧化 钠 (B.2.1) 置 于 30mL ~50mL 刚玉 霸 损 中， 与 试 料 〈B. 5.2) 混 匀 ， 禾 盖 
1g~2g 过 氧化 钠 (B.2.1)。 在 500Y ~600 CC 下 加 热 ， 直 到 击 塌 中 的 内 容 物 完全 熔化 ， 随 后 
在 约 700 所 下 加 热 Smin, 直到 获得 均匀 的 熔 块 。 

冷却 寺 吉 ， 将 圭 吉 置 于 600mL 的 烧杯 中 ， 加 入 300mL 热 水 ， 盖 上 表面 四。 剧烈 反应 停 
止 后 ， 加 入 20mL 氧化 匀 洲 液 (B. 2. 11) ， 然 后 煮沸 Smin。 

取出 卉 翅 ， 用 热 水 冲 洗 。 使 残渣 沉降 数 分 钟 ， 用 双 层 中 速 滤纸 过 滤 。 用 热 水 冲 洗 烧 杯 和 
滤纸 上 的 残 漆 3 次 ~4 次 。 

用 热 盐 酸 (B.2.4) 将 残渣 冲 入 原 烧杯 中 。 

用 热 盐 酸 (B.2.4) 冲洗 滤纸 6 次 ~8 次 ,收集 冲 洗 液 于 同一 烧杯 中 。 

在 烧杯 上 方 用 热 盐 酸 (B.2.4) 冲洗 圭 坝 ， 冲 掉 所 有 熔融 物 颗 粒 ， 然 后 再 用 热 盐 酸 
(B.2.4) 冲洗 5 次 ~6 次 。 

加 热 溶 液 至 残渣 溶解 完全 。 用 水 稀释 至 350mL ~ 400mL ,加 入 lmL 过 氧化 氧 (B. 2. 13)， 
混 句 。 加 入 氨水 (B. 2.9) 直 到 氧 氧 化 物 沉淀 产生 ,再 过 量 加 入 氨水 (B.2.9)5mL。 
B.5.5 还 原 和 滴定 

将 烧杯 中 含有 和 氧 氧 化 物 沉淀 的 溶液 加 热 至 微 沸 2min ~3min ， 取 下 放置 片刻 ， 用 中 速 滤 
纸 过 滤 。 用 热 毛 化 铵 溶液 (B.2. 11) 洗涤 伐 杯 及 滤纸 上 的 沉淀 5 次 ~6 次 。 

用 水 将 产生 的 沉淀 冲洗 到 原 产生 沉淀 的 烧杯 中 。 用 30mL ~35mL 的 热 盐酸 (B.2.4) 洗 
涤 滤 纸 ， 然 后 用 热 水 洗 涤 5 次 ~6 次 ， 收 集 洗 液 于 同一 烧杯 中 。 加 热 直 至 氧 氧 化 铁 沉 淀 溶 
解 。 

将 溶液 低温 燕 发 至 30mL ~40mL ， 用 盐酸 (B. 2.5) 冲洗 伐 杯 内 壁 和 玻璃 表面 下 ， 在 加 
热 的 情况 下 ， 一 边 搅 拌 ， 一边 滴 加 氧化 亚 锡 溶液 (B.2. 12) 至 溶液 呈 淡 黄色 (空白 试验 可 
不 必用 氯 化 亚 锡 溶液 还 原 )。 加 水 至 150mL ~200mL ， 加 2mL 钨 酸 钠 溶液 (B.2.17) ， 滴 加 
三 握 化 钛 溶液 (B. 2.16) 至 出 现 稳定 蓝 色 。 以 重 铬 酸 钾 标准 洲 液 (B.2.14) 滴定 至 无 色 
(不 记 读 数 )， 加 入 40mL 硫 磷 混 酸 (B.2.10), 3 滴 ~5 滴 二 茶 胺 磺 酸 钠 指 示 剂 溶液 
(B. 2. 18 ) ， 然 后 用 重 铬 酸 钾 标准 溶液 (B. 2. 14) 滴定 ， 当 溶液 由 绿色 变 为 蓝 绿 到 最 后 一 滴 
滴定 使 之 变 紫色 时 为 终点 。 
B.6 结果 计算 

按 式 〈B. 1) 计算 全 铁 含量 w (3Fe)， 用 百分数 (% ) 表示 : 

c[V-(V-V,)]x55.85 


w( SFe) = i xK x100 (B.1) 


式 中 : 


站 


重 铬 酸 钾 标准 溶液 (B.2. 14) 的 浓度 ， 单 位 为 摩尔 每 升 (mol/L)。 
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太一 一 滴定 试 料 所 消耗 的 重 铬 酸 钾 标准 浴 液 (B. 2. 14) 的 体积 ， 单 位 为 毫升 (mL) 。 
一 一 试 料 量 ， 单 位 为 克 (8g)。 
WW 一 一 滴定 加 入 硫酸 亚 铁 铵 溶液 校正 的 空白 试验 所 消耗 的 重 铬 酸 钾 标 准 溶液 (B.2. 14) 
的 体积 ， 单 位 为 毫升 (mL) 。 
标定 1. 0mL 硫酸 亚 铁 铵 溶液 〈(B.2.15) 所 消耗 的 重 铬 酸 钾 标 准 溶液 (B. 2.14) 
的 体积 ， 单 位 为 毫升 (mL) 。 
55. 85 一 一 铁 的 摩尔 质量 ,单位 为 克 每 摩尔 (g/mol) 。 

一 一 以 干 态 计 时 铁 含量 的 换算 因子 。 按 K=100/ (100 -4) 计算 K 值 至 小 数 后 第 三 位 ， 

其 中 4 为 按照 GBAT 24220 规定 测定 的 湿 存 水 含量 (质量 分 数 )， 以 百分数 表示 。 

B.7 人 允许 差 

两 个 独立 分 析 结 果 的 差 值 不 大 于 0. 40% 。 


第 四 节 ”铸造 覆 膜 砂 用 酚醛 树脂 
李 枝 芳 ” 李 冬 花 


2 


一 、 标 准 概况 

近年 来 ， 我 国 过 型 、 壳 芯 法 工艺 得 到 了 不 断 的 改善 和 提高 ， 目 前 已 在 铸造 生产 中 占据 着 
非常 重要 的 地 位 ， 并 将 在 未 来 一 段 时 间 内 得 到 进一步 普及 和 应 用 。 酚 醛 树脂 履 膜 砂 具 有 高 强 
度 、 低 发 气 、 耐 高 温 、 快 速 固化 等 特点 ， 广 泛 适 用 于 各 类 精密 铸件 的 生产 。 而 JBMT 8834 一 
2001《 铸 造 用 壳 型 ( 芯 ) 酚醛 树脂 》 标 龄 已 十 余年 ， 尚 不 能 完全 反映 现 有 覆 膜 砂 酚 醛 树脂 
的 技术 水 平 ， 在 实际 生产 中 失去 了 指导 意义 ， 不 能 满足 铸造 覆 膜 砂 用 酚醛 树脂 的 发 展 要 求 。 
为 了 适应 铸造 覆 膜 砂 用 酚醛 树脂 的 行业 发 展 需要 ， 更 好 地 与 国际 市 场 接 轨 ， 同 时 兼顾 行业 发 
展 的 趋势 ， 使 标准 具有 实用 性 、 先 进 性 和 指导 性 ， 受 全 国 铸造 标准 化 技术 委员 会 的 委托 ， 山 
东 圣 泉 化 工 股 份 有 限 公 司 以 JBMT 8834 一 2001 为 基础 ， 按 照 JBMT 1. 1 一 2009《 标 准 化 工作 导 
则 第 1 部分: 标准 的 结构 和 编写 》 的 要 求 修订 该 标准 ， 是 生产 的 需要 、 技 术 发 展 的 必然 ， 
更 是 铸造 材料 发 展 的 大 势 所 趋 、 势 在 必 行 。 该 标准 于 2013 年 12 月 批准 发 布 ，2014 年 7 月 1 
日 起 实施 。 

二 、 标 准 主要 内 容 说 明 

JB/T 8834 一 2013 《铸造 覆 膜 砂 用 酚醛 树脂 》 包 括 前 言 、 标 准 正文 和 附录 三 大 部 分 。 其 
中 标准 正文 部 分 分 别 从 范围 ， 规 范 性 引用 文件 ， 术 语 和 定义 ， 分 类 、 分 级 和 牌号 ， 技 术 要 
求 ， 试验 方法 ,检验 规则 ， 标志、 包装 、 运 输 和 贮存 以 及 安全 等 9 个 方面 对 铸造 覆 膜 砂 用 酚 
醛 树脂 进行 了 规范 ; 附录 A 规定 了 聚合 时 间 的 试验 方法 。 

1 标准 名 称 
由 于 目前 酚醛 树脂 在 覆 膜 砂 上 的 应 用 已 远 不 止 用 于 过 型 ( 世 ) ,也 大 量 用 于 热 芯 盒 砂 芯 ， 
鉴于 此 ,该 标准 名 称 由 “铸造 用 壳 型 ( 芯 ) 酚醛 树脂 ”更改 为 “铸造 覆 膜 砂 用 酚醛 树脂 ”。 

2. 术语 和 定义 

该 标准 与 JBAT 8834 一 2001 相 比 ， 增 加 了 “GB/AT 24411 界定 的 以 及 下 列 术语 和 定义 适 
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用 于 本 文件 ”。 男 外 覆 膜 砂 用 酚醛 树脂 的 定义 更 改 为 “由 苯酚 与 甲醛 为 主要 原料 缩合 制 成 
的 ， 可 用 作 和 铸造 用 热 法 覆 膜 砂 粘 结 剂 的 酚醛 树脂 ”， 语 言 更 精练 、 准 确 。 
3. 分 类 、 分 级 和 上 牌号 
该 标准 与 原 标 准 相 比 ， 增 加 了 按 聚 合 时 间 分 类 的 方式 ， 根 据 聚 合 时 间 不 同 分 为 快速 、 中 
速 、 慢 速 三 类 产品 ， 具 体 见 表 5. 4-1。 
表 5.4-1 铸造 覆 膜 砂 用 酚醛 树脂 按 聚 合 时 间 分 类 


分 类 代号 F (快速 ) M (中 速 ) S ( 慢 速 ) 
聚合 时 间 /s <35 >35 ~75 >75 ~115 


该 标准 删除 了 按 软化 点 及 常温 抗 弯 强度 分 级 的 方式 ， 增 加 了 按 游 离 酚 含量 分 级 的 方式 。 
随 着 人 们 对 环保 意识 的 加 强 ， 国 家 环保 法 规 的 不 断 实施 ， 对 树脂 中 游离 酚 含量 的 要 求 也 越 来 
越 严 格 ， 原 标准 中 游离 酚 含量 的 指标 较 高 ， 不 适用 于 我 国 和 铸造 覆 膜 砂 用 酚醛 树脂 的 生产 应 用 
现状 和 发 展 ， 鉴 于 此 ， 将 树脂 按 游 离 酚 含量 分 为 两 级 ， 工 级 品 丢 3.5% ， 开 级 品 >3.5% ~ 
5. 0% ， 鼓 励 生 产 厂家 生产 低 游离 酚 产 品 ， 以 促进 行业 整体 的 技术 进步 。 按 游离 酚 含量 不 同 
分 级 见 表 5. 4-2。 


表 5.4-2 铸造 覆 膜 砂 用 酚醛 树脂 按 游离 酚 含 量 分 级 
分 级 代号 I I 


游离 酚 含量 /% <3.5 >3.5~5.0 


该 标准 修改 了 原 标准 的 牌号 表示 方法 ， 更 改 为 “PF -FC x x”。PF 为 酚 醋 树脂 代号 ， 
考虑 到 行业 通用 表述 方法 ， 最 终 确定 用 英文 代号 进行 表示 ， 也 与 其 他 酚醛 树脂 国标 、 行 标 表 
述 方法 一 致 ，FC 表示 铸造 覆 膜 砂 用 ， 分 别 为 “foundry”“coated” 两 英文 单词 的 第 一 个 字 
母 ; 最 后 再 以 聚合 时 间 和 游离 酚 进行 区 分 。 


4. 技术 要 求 
与 JB/AT 8834 一 2001 相 比 ， 该 标准 具体 变化 改 如 下 : 
1) 增加 了 按 聚 合 时 间 不 同 的 分 类 方式 ， 软 化 点 、 流 动 度 等 产品 技术 指标 也 根据 分 类 方 


式 的 不 同 做 了 相应 的 调整 。 

2) 外 观 更 改 为 “条 状 、 粒 状 或 片 状 的 黄色 至 棕 红 色 透 明 固 体 ”， 根 据 实 际 生 产 现状 ， 
调整 了 产品 颜色 区 间 。 

3) 删除 了 和 枚 膜 砂 熔 点 及 覆 膜 砂 常温 抗 棱 强度 指标 。 因 为 此 项 指标 不 只 与 酚 醋 树脂 的 性 
能 有 关 , 更 大 程度 上 依赖 于 砂 的 质量 和 禾 腊 工艺 ,将 覆 膜 砂 熔 点 及 获 膜 砂 常温 抗 弯 强 度 指标 列 
入 酚醛 树脂 的 产品 标准 中 不 合适 ,这 项 指标 已 列 人 JBMT 8583 一 2008《 和 铸造 用 履 膜 砂 》 中 。 

铸造 覆 膜 砂 用 酚醛 树脂 的 性 能 指标 应 符合 表 5. 4-3 的 规定 。 
表 5.4-3 ”铸造 覆 膜 砂 用 酚醛 树脂 的 性 能 指标 


按 聚 合 时 间 分 类 
性 能 指标 
F M S 
外 观 条 状 、 粒 状 或 片 状 的 黄色 至 棕 红 色 透 明 固体 
软化 点 /SC 82 ~105 
流动 度 /mm 30 ~90 30 ~90 90 ~ 130 
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需 方 对 铸造 覆 膜 砂 用 酚醛 树脂 的 强度 等 性 能 有 特殊 要 求 ， 供 需 双方 可 在 订货 协议 中 男 行 
规定 。 


5. 试验 方法 

ee 人 GB/T 24411 等 标准 方法 为 基础 ， 同 时 参照 行业 现状 ， 确 定 
了 外 观 、 软 化 点 、 游 离 酚 含量 、 流 动 度 、 聚 合 时 间 等 技术 指标 的 试验 方法 。 

1》 外 观 的 测定 ， 目测 法 ， 通 过 最 从 单 的 方法 直观 的 判定 产品 外 观 ， 具有 较 强 的 可 操作 


性 。 

2) 软化 点 的 测定 : 按 GBAT 8146 的 规定 执行 。 与 JBAT 8834 一 2001 相 比 ， 该 标准 细 化 
了 软化 点 的 测定 方法 ， 明 确 了 检测 所 需 温 度 计 的 使 用 要 求 ， 便 于 使 用 者 执行 。 

3) 游离 酚 含量 的 测定 : 按 GBAT 24411 一 2009 中 A. 3.2 规定 的 方法 测定 。 原 标准 引用 
的 HG 5 -1342 采用 的 是 化 学 法 ， 操 作 复 杂 ， 检 验 周 期 长 ， 且 重 现 性 较 差 。 该 次 修订 引用 了 
GBZT 24411 一 2009 中 气相 色谱 法 仲裁 法 ， 该 方法 等 同 采用 ISO 8974: 2002《 塑 料 酌 醛 树 
脂 “ 用 气相 色谱 法 测定 残余 酚 的 含量 》， 人 快速 、 准 确 、 再 现 性 好 ， 目 前 国内 酚醛 树脂 相关 企 
业 也 大 部 分 采用 此 方法 。 

4) 流动 度 的 测定 : 按 GBAT 24411 一 2009 中 A. 4 规定 的 方法 测定 。 原 标准 中 流动 度 测 
定 方法 已 被 淘汰 ， 该 次 修订 引用 了 GBAT 24411 一 2009 中 方法 ， 其 修改 采用 ISO 8619 : 2003 
《塑料 ”酚醛 树脂 粉 在 加 热 玻 璃 板 上 流动 度 的 测定 》， 操 作 简便 快捷 ， 重 现 性 好 ， 稳 定 可 靠 ， 

分 反映 树脂 在 使 用 过 程 中 的 流动 性 。 

5) 聚合 时 间 的 测定 : 修改 了 聚合 时 间 的 检测 方法 ， 同 时 细 化 了 检测 步 台 ,便于 操作 者 
执行 。 

6. 检验 规则 

该 标准 从 批 次 的 划分 、 采 样 、 供 方 检验 、 需 方 检验 、 复 检 及 仲裁 检验 等 方面 进行 了 规 
定 。 与 JBAT 8834 一 2001 相 比 ， 细 化 了 “检验 规则 ”， 增 加 了 采样 等 要 求 ， 并 根据 标准 编制 
要 求 对 原 标准 进行 了 逻辑 性 调整 。 

批 次 : 铸造 覆 膜 砂 用 酚醛 树脂 按 单一 反应 釜 一 次 生产 的 产品 为 一 个 批 次 。 

采样 : 从 包装 袋 内 采样 时 ， 以 一 一 包装 袋 为 一 ee 一 批 次 的 各 单元 组 成 总 体 物料 单 
元 ， 选 取 采 样 单元 数 按 GBAT 6678 的 规定 执行 ， 采样 后 将 样品 混合 均匀 。 采 样 量 按 GB/T 
6678 的 规定 执行 。 

供 方 检验 : 铸造 覆 膜 砂 用 酚醛 树脂 出 三 前 需 检 验 ， 检 验 结果 应 符合 本 标准 规定 的 技术 要 
求 或 协议 的 规定 。 

需 方 检验 : 必要 时 ， 需 方 应 按 该 标准 或 相关 协议 的 规定 进行 验收 检验 。 

复 检 : 如 果 检 验 结果 有 一 项 指标 不 合格 ， 应 重新 加 倍 取样 进行 复 检 ， 复 检 结 果 为 最 终结 
果 。 复 检 结 果 仍 不 符合 该 标准 规定 的 指标 时 ， 则 该 批 产品 判 为 不 合格 。 

仲裁 检验 : 供需 双方 在 质量 方面 发 生 争议 时 ， 可 协商 或 委托 双方 选 定 的 第 三 方 机 构 进行 
仲裁 。 

7. 标志 、 包 装 、 运 输 和 贮存 

该 标准 中 铸造 覆 膜 砂 用 酚醛 树脂 的 标志 、 包 装 、 运 输 和 贮存 规定 如 下 : 

1) 标志 : 产品 标志 应 标 于 外 包装 上 ， 标 志 应 清晰 、 易 于 识别 ， 具 有 一 定 的 耐久 性 ， 其 
内 容 包 括 : 产品 名 称 和 牌号 、 注 册 商 标 、 生 产 广 名 称 和 地 址 、 净 含量 、 生 产 日 期 、 批 号 等 。 
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供 方 发 货 要 附 有 质量 证 明 书 ， 质 量 证 明 书 应 包括 : 主要 技术 指标 、 检 验 员 核 签 等 。 产 品 应 有 
“ 怕 雨 ”“ 怕 上 晒 ”“ 禁 用 手 钧 ”等 防护 性 标志 ， 所 用 标志 应 符合 GBAT 191 的 规定 。 

2) 包装 : 产品 应 采用 防潮 包装 ， 包 装 材 料 和 包装 规格 由 供需 双方 商定 。 

3) 运输 和 贮存 : 铸造 覆 膜 砂 用 酚醛 树脂 应 贮存 在 阴凉 、 干 燥 、 通 风 的 仓库 内 ， 运 输 和 
贮存 过 程 中 应 防潮 、 防 雨 、 防 水 ， 严 禁 靠 近 酸 性 物质 和 火 源 。 在 常温 条 件 下 ， 自 生产 之 日 起 
贮存 期 为 180 天 。 

“标志 、 包 装 、 运 输 和 贮存 ”一 章 与 原 标准 基本 一 致 ， 规 范 了 标志 、 包 装 、 运 输 和 贮存 
的 内 容 ， 并 根据 标准 编制 要 求 对 原 标 准 进行 了 逻辑 性 调整 。 产 品 贮存 条 件 由 “25 %C 以 下 保 
质 期 大 于 6 个 月 ” 更 政 为 “在 常温 条 件 下 ， 自 生产 之 日 起 贮存 期 为 180 天 ”。 

8. 安全 

该 标准 增加 了 “使 用 过 程 中 穿戴 好 必要 的 工作 服 和 手套 ， 避 免 皮 肤 直接 接触 ， 避 免 吸 
和 人 呼吸道 或 溅 人 眼睛 ”。 


三 、 标 准 的 特点 与 应 用 


1. 标准 的 特点 

(1) 结合 行业 发 展现 状 ， 体现 技术 创新 要 求 ” 酚 醛 树脂 覆 膜 砂 具 有 高 强度 、 低 发 气 、 
耐 高 温 、 快 速 固化 等 特点 ， en 近年 来 ， 通 过 引进 国外 先进 的 
酚醛 树脂 生产 、 检 验 、 管 理 、 研 发 技术 ， 并 对 改 性 剂 改 性 等 合成 工艺 和 检验 方法 进行 了 系统 
的 消化 ， 我 国 过 型 、 充 芯 法 工艺 得 到 了 不 断 的 改善 和 提高 ， 目 前 已 在 铸造 生产 中 占据 着 非常 
重要 的 地 位 ， 并 将 在 未 来 一 段 时 间 内 得 到 进一步 普及 和 应 用 。 收 集 到 的 国内 外 产品 样本 与 行 
业 标 准 的 对 比 见 表 5. 4-4。 


表 5.4-4 国内 外 样本 对 比 


检测 项 目 
指 标 
聚合 时 间 /s | 游离 酚 含量 (% ) 软化 点 /人 流动 度 /mm 外 观 
<35 30 ~90 
行业 标准 | M >35 ~75 上 82 ~ 105 30 ~90 站 
了 级 >3.5~5.0 至 棕 红色 透明 固体 

S >75 ~115 90 ~130 
国内 样本 1 29.8 0.79 91.8 54.4 黄色 粒状 
国内 样本 2 26 1. 86 97 42 黄色 粒状 
国内 样本 3 52.8 0. 86 95.8 54 黄色 粒状 
国内 样本 4 59 0. 15 99.4 44. 5 黄色 粒状 
国内 样本 5 101.6 0. 07 87.2 109.3 棕 黄色 粒状 
国内 样本 6 30.6 4.54 89.8 47.1 棕 红色 粒状 
国外 样本 1 30 1.03 91.4 44.8 黄色 粒状 
国外 样本 2 24.6 5. 06 86 54.5 棕 黄色 粒状 
国外 样本 3 71.2 0.91 84.4 58 棕 黄色 片 状 
国外 样本 4 51 1. 95 84.8 78.1 黄色 粒状 
国外 样本 5 99.6 0. 60 88.8 105.3 棕 红色 片 状 
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从 表 5.44 可 以 看 出 ， 国 内 具有 代表 性 厂家 不 同类 型 的 产品 都 能 满足 该 标准 中 指标 的 要 
求 ， 并 且 对 于 游离 酚 含 量 指标 | 级 品 的 要 求 已 经 达到 了 国外 产品 的 水 平 ， 部 分 样品 游离 酚 仿 
量 其 至 优 于 国外 样品 的 技术 水 平 。 可 见 该 标准 不 仅 体现 了 本 行业 的 发 展 状况 ,兼顾 了 行业 的 
发 展 性 ， 而 且 该 标准 具有 国际 领先 性 。 分 析 测 试 数据 证 明 该 标准 具有 实用 性 、 先 进 性 和 指导 
性 。 

(2) 突出 解决 标 龄 老化 问题 “该 次 修订 以 原 行业 标准 为 基础 ， 依 据 国 内 外 产品 样本 的 
相关 数据 ， 结 合 国内 生产 企业 的 实际 情况 、 用 户 要 求 及 本 产品 的 性 能 特点 ,综合 国内 外 铸造 
黎 膜 砂 用 酚醛 树脂 的 技术 发 展 动态 ， 确 定 了 该 产品 的 技术 指标 。 具 有 相当 的 代表 性 、 统 一 性 
和 可 行 性 ， 推 荐 给 各 铸造 柳 膜 砂 用 酚醛 树脂 生产 企业 贯彻 执行 ， 也 推荐 给 用 户 作 为 验收 标 
准 ， 这 对 于 提高 整个 行业 的 技术 水 平 ， 规 范 产 品质 量 必 将 起 到 积极 的 作用 。 

2. 标准 的 应 用 

在 贯彻 该 标准 时 一 定 要 在 其 适用 范围 之 内 ， 严 格 按照 试验 条 件 进 行 。 在 执行 该 标准 的 过 
程 中 ， 既 需 考 虑 实验 室 的 检测 条 件 ， 同 时 也 需 考虑 方法 的 适用 性 问题 。 流 动 度 及 聚合 时 间 检 
测 受 环境 湿度 影响 较 大 ， 检 测 过 程 中 需 注意 避免 样品 受潮 ; 快 聚 速 型 产品 固化 较 快 ， 流 动 度 
检测 时 平板 时 间 可 适当 调整 ， 推 荐 为 2min; 聚合 时 间 检 测 方法 受 较 多 因素 影响 ， 该 指标 检 
测 时 可 根据 生产 方 及 使 用 方 的 具体 条 件 制定 ， 但 必须 保证 统一 检测 条 件 ， 减 少 因 条 件 不 同 造 
成 的 数据 差异 。 


四 、 标 准 内 容 


JB/T 8834 一 2013 


铸造 覆 膜 砂 用 酚醛 树脂 
1 范围 
本 标准 规定 了 铸造 纱 膜 砂 用 酚醛 树脂 的 分 类 、 分 级 和 牌号 、 技 术 要 求 、 试 验方 法 、 检 验 
规则 、 标 志 、 包 装 、 运 输 和 贮存 及 安全 。 
本 标准 适用 于 以 茶 酚 和 甲醛 为 主要 原料 缩合 制 成 的 用 作 制 备 热 法 覆 膜 砂 的 树脂 竹 结 


剂 。 
2 规范 性 引用 文件 
下 列 文件 对 于 本 文件 的 应 用 是 必 不 可 少 的 。 凡 是 注 日 期 的 引用 文件 ， 仅 注 日 期 的 版 本 适 
用 于 本 文件 。 凡 是 不 注 日 期 的 引用 文件 ， 其 最 新 版 本 (包括 所 有 的 修改 单 ) 适用 于 本 文 
件 。 
GB/AT 191 包装 储 运 图 示 标 志 
GB/T 6678 ”化 工 产品 采样 总 则 
GB/AT 8146 ”松香 试验 方法 
GB/T 24411 一 2009 ”摩擦 材料 用 酚 醋 树脂 
3 ”术语 和 定义 
GB/AT 24411 界定 的 以 及 下 列 术 语 和 定义 适用 于 本 文件 。 
3.1 覆 腊 砂 用 酚 醋 树脂 phenolic resin for coated sand 
由 葵 酚 与 甲醛 为 主要 原料 缩合 制 成 的 ， 可 用 作 铸 造 用 热 法 覆 膜 砂 竺 结 剂 的 酚醛 树脂 。 
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4 分类、 分 级 和 牌号 
4.1 分 类 


铸造 覆 膜 砂 用 酚醛 树脂 按 聚 合 时间 不 同 分 类 及 分 类 代号 见 表 1 。 
表 1 铸造 覆 膜 砂 用 酚醛 树脂 按 聚 合 时 间 分 类 


分 类 代号 F (快速 ) M (中 速 ) S ( 慢 速 ) 
聚合 时 间 s <35 >35 ~75 >75 ~115 
4.2 分 级 


铸造 柳 膜 砂 用 酚醛 树脂 按 游 离 酚 含量 不 同 分 级 及 分 级 代号 见 表 2。 
表 2 铸造 覆 膜 砂 用 酚醛 树脂 按 游离 酚 含 量 分 级 
分 级 代号 I I 


游离 酚 含量 % <3.5 >3.5~5.0 


4.3 牌号 
铸造 覆 膜 砂 用 酚醛 树脂 的 牌号 表示 方法 如 下 : 
PF 一 FC x x 


-一 - 按 游离 酚 含 量 的 分 级 代号 

按 聚 合 时 间 的 分 类 代号 

表示 “铸造 禾 腊 砂 用 ”(“foundry”“coated” 两 英文 单词 的 第 一 个 字母) 

配 醛 树脂 代号 (“phenol”“formaldehyde ”两 英文 单词 的 第 一 个 字母) 
示例 聚合 时 间 为 40 s， 游 离 酚 合 量 为 1.0% 的 铸造 覆 腊 砂 用 酚醛 树脂 ， 可 表示 为 : PP -PCM 了。 

5 技术 要 求 

5.1 铸造 禾 膜 砂 用 酚醛 树脂 的 性 能 指标 应 符合 表 3 的 规定 。 

表 3 铸造 材 膜 砂 用 酚醛 树脂 的 性 能 指标 


按 聚 合 时间 分 类 
性 能 指标 
F M S 
外 观 条 状 、 粒 状 或 片 状 的 黄色 至 棕 红色 透明 固体 
软化 点 CC 82 ~105 
流动 度 mm 30 ~90 30 ~90 90 ~130 


5.2 需 方 对 铸造 覆 膜 砂 用 酚醛 树脂 的 强度 等 性 能 有 特殊 要 求 时 ， 供需 双 方 可 在 订货 协议 中 
另行 规定 。 
6 试验 方法 
6.1 外 观 

目测 。 
6.2 软化 点 

按 GB/AT 8146 规定 的 方法 执行 。 温 度 计量 程 应 符合 待 测试 样 软化 点 要 求 ， 最 小 分 度 值 
为 0.2%C 。 
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6.3 游离 酚 含 量 
按 GB/AT 24411 一 2009 中 A. 3.2 规定 的 方法 测定 。 


6.4 流动 度 
按 GB/AT 24411 一 2009 中 A.4 规定 的 方法 测定 。 
6.5 聚合 时 间 
按 附录 A 的 规定 执行 。 
7 ”检验 规则 
7.1 批 次 
链 造 禾 膜 砂 用 酚醛 树脂 按 单一 反应 釜 一 次 生产 的 产品 为 一 个 批 次 。 
7.2 采样 


从 包装 袋 内 采样 时 ， 以 一 包装 袋 为 一 单元 ， 以 同一 批 次 的 各 单元 组 成 总 体 物料 单元 ， 选 
取 采 样 单元 数 按 GBAT 6678 的 规定 执行 ， 采样 后 将 样品 混合 均匀 。 采 样 量 按 GBAT 6678 的 
规定 执行 。 
7.3 ” 供 方 检验 

铸造 覆 膜 砂 用 酚醛 树脂 出 厂 前 需 检验 ， 检 验 结果 应 符合 本 标准 规定 的 技术 要 求 或 协议 的 
规定 。 


7.4” 需 方 检验 
必要 时 ， 需 方 应 按 本 标准 或 相关 协议 的 规定 进行 验收 检验 。 
7.5 复 检 
如 果 检 验 结果 有 一 项 指标 不 合格 ， 应 重新 加 倍 取样 进行 复 检 ， 复 检 结 果 为 最 终结 果 。 复 


检 结 果 仍 不 符合 本 标准 规定 的 指标 时 ， 则 此 批 产品 判 为 不 合格 。 
7.6 仲裁 检验 

供需 双方 在 质量 方面 发 生 争议 时 ， 可 协商 或 委托 双方 选 定 的 第 三 方 机 构 进行 仲裁 。 
8 标志、 包装 、 运 输 和 贮存 
8.1 标志 
8.1.1 产品 标志 应 标 于 外 包装 上 ， 标 志 应 清晰 、 易 于 识别 ， 具 有 一 定 的 耐久 性 ， 其 内 容 包 
括 : 产品 名 称 和 牌号 、 注 册 商 标 、 生 产 厂 名 称 、 地 址 、 净 含量 、 生 产 日 期 、 批 号 等 。 供 方 发 
货 要 附 有 质量 证 明 书 ， 质 量 证 明 书 应 包括 : 主要 技术 指标 、 检 验 员 核 签 等 。 
8.1.2 产品 应 有 “ 怕 雨 ”“ 怕 晒 ”“ 禁 用 手 钧 ”等 防护 性 标志 ， 所 用 标志 应 符合 GB/T 191 
的 规定 。 
8.2 包装 

产品 应 采用 防潮 包装 ， 包 装 材料 和 包装 规格 由 供需 双方 商定 。 
8.3 ”运输 和 贮存 

铸造 柳 膜 砂 用 酚醛 树脂 应 贮存 在 阴凉 、 干 燥 、 通 风 的 仓库 内 ; 运输 和 贮存 过 程 中 应 
潮 、 防 雨 、 防 水 ,严禁 靠近 酸性 物质 和 火 源 。 在 常温 条 件 下 ， ee 
天 。 
9 安全 

使 用 过 程 中 穿戴 好 必要 的 工作 服 和 手套 ， 避 免 皮 肤 直接 接触 ， 避 免 吸 人 呼吸 道 或 溅 人 有 眼 
睛 


月 o 


274 ”铸造 标准 应 用 手册 


附 录 A 

( 规范 性 附录 ) 

聚合 时 间 的 测定 
A.1 装置 
A.1.1 聚合 热力 板 : 钢板 温度 恒定 在 (150 +1)%C (下 面 用 电炉 加 热 )， 尺 寸 为 200mm x 
200mm x50mm 的 45 钢板 ， 中心 圆 直 径 为 50mm ， 推 荐 的 形状 尺寸 如 图 A. 1 所 示 。 
A.1.2 电炉 : 0 W~2 000W。 
A.1.3 数 显 温度 计 : 0%C ~300% ， 分 度 值 为 0. 1%C 。 
A.1.4 秒表 : 分 度 值 为 0.01s。 
A.1.5 瓷 研 钵 。 
A.1.6 钢 刮 刀 : 宽 约 10mm ,长 100mm ~ 150mm。 
A.1.7 分 析 天 平 : 分 度 值 为 0.01g。 


单位 为 毫米 
G8 
7 Ra 3.2 
F025 
50 
SR 12.5 (/) 


A.1 聚合 热力 板 尺 寸 图 (1:4) 


A.2 试剂 和 材料 

六 次 甲 基 四 胺 : 分 析 纯 。 
A.3 测定 程序 
A.3.1 试验 环境 要 求 : 温度 (24.0 ~27.0)%C， 湿度 <80% 。 
A.3.2 称 取 通 过 盘 孔 尺寸 为 0. 130mm 铸造 用 试验 盘 的 覆 膜 砂 用 酚醛 树脂 试 样 9. 0g (精确 
至 0.01g), 六 次 甲 基 四 胺 1.0g (精确 至 0. 01g) ， 均 放 和 人 瓷 研 钵 中 ， 将 其 研 细 混 义 。 称 取 混 
合 料 1. 0g (精确 至 0.01g)， 放 置 在 预先 加 热 到 (150 +1)5 的 聚合 热力 板 的 中 心 圆 内 ， 用 
钢 刊 刀 (与 聚合 热力 板 同 时 预 热 〉 铺 平 。 当 树脂 全 部 熔化 时 开始 计时 ， 同 时 用 钢 刊 刀 不 断 
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搅动 按压 并 保持 样品 在 聚合 热 板 中 心 加 内 处 于 挫 平 状态 (搅拌 频率 宜 保 持 1 次 /s); 待 树 脂 
忒 度 增 大 后 ， 搅 拌 的 同时 并 向 上 拉丝 (拉丝 频率 宜 保 持 2 次 /s) ， 直 至 拉 不 成 丝 ， 立 即 停止 
计时 ， 记 录 所 需 时 间 。 
A.4 结果 计算 
每 个 试 样 做 三 次 试验 ， 取 其 平均 值 作为 测定 结果 。 
A.5 允许 差 
三 次 试验 中 ,任何 一 个 试验 结果 与 其 平均 值 的 相对 偏差 不 应 超过 10% 。 
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朱 移 

一 、 标 准 概 况 

JB/AT 8835 一 1999 《和 铸造 用 水 玻璃 》 主 要 技术 内 容 仍然 是 继承 了 1988 年 制定 的 ZB J 
31003 一 1988 的 内 容 ， 当 时 只 是 对 编写 格式 做 了 修订 并 转换 了 标准 号 。 该 标准 对 水 玻璃 的 技 
术 要 求 已 不 能 完全 反映 现在 的 技术 水 平 ， 且 在 实际 生产 中 亦 不 能 起 到 应 有 的 指导 和 约束 作 
用 。 为 适应 行业 发 展 的 需求 ，2010 年 对 行业 标准 《 砂 型 铸造 用 水 玻璃 》 进 行 了 人 和 修订， 修订 
后 的 JBAT 8835 一 2013《 砂 型 铸造 用 水 玻璃 》 于 2013 年 12 月 批准 发 布 ，2014 年 7 月 1 日 起 
实施 。 

二 、 标 准 主要 内 容 说 明 

1. 标准 名 称 的 修改 

在 铸造 生产 中 水 玻璃 主要 用 于 人 砂 型 铸造 工艺 和 燃 模 铸造 工艺 。 原 标准 的 适用 范围 为 砂 型 
( 芯 ) 铸造 工艺 ， 为 使 该 标准 的 内 容 与 名 称 相符 合 ， 该 标准 将 其 名 称 由 “铸造 用 水 玻璃 ” 改 
为 “ 砂 型 铸造 用 水 玻璃 ”， 从 该 标准 的 名 称 上 即 可 明确 其 主要 内 容 和 适用 范围 。 

2. 标准 内 容 的 修改 

(1) 术语 和 定义 ” 原 标准 中 的 “ 模 数 ”术语 在 GBAT 5611 《铸造 术语 》 中 已 有 界定 ， 
该 标准 不 再 列 入 。 

为 适应 该 标准 技术 内 容 的 变化 ， 对 原 标 准 铸造 用 水 玻璃 的 定义 进行 了 补充 ， 该 标准 改 为 
“ 砂 型 铸造 用 水 玻璃 术语 及 其 定义 ”。 

(2) 牌号 原 标准 根据 水 玻璃 模 数 ， 将 其 分 为 ZS-2. 50 和 ZS-2. 90 两 个 牌号 。 随 着 目前 
国内 水 玻璃 生产 技术 水 平 的 提高 ， 以 及 砂 型 铸造 用 改 性 水 玻璃 的 发 展 ， 上 述 牌 号 已 不 能 反映 
国内 砂 型 铸造 用 水 玻璃 产品 的 现状 ， 该 标准 将 砂 型 铸造 用 水 玻璃 产品 重新 划分 为 ZS-2.8、 
ZS-2.4 和 ZS-2.0 三 个 牌号 ， 其 牌号 表示 方法 如 下 : 

ZS— x 


一 一 水 玻璃 模 数 上 限 值 
砂 型 铸造 用 水 玻璃 ( 铸 \ 水 汉语 拼音 第 一 个 字母 ) 
示例 : ZS-2. 4 表示 模 数 上 限 值 为 2.4 的 砂 型 铸造 用 水 玻璃 。 
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(3) 技术 要 求 “” 原 标准 规定 铸造 用 水 玻璃 外 观 为 无 色 或 略 带 色 、 透 明 或 半 透 明 的 黏稠 
液体 。 而 高 品质 的 水 玻璃 条 度 值 较 低 ， 且 均匀 性 好 ， 故 该 标准 不 再 强调 其 为 黏稠 状 液体 。 规 
定 砂 型 铸造 用 水 玻璃 外 观 为 透明 或 半 透 明 均 匀 液 体 。 

对 于 砂 型 铸造 用 水 玻璃 的 性 能 指标 ， 该 标准 重新 规定 了 水 玻璃 模 数 的 范围 和 划分 方法 ， 
对 原 标 准 两 种 水 玻璃 的 模 数 进行 了 适当 的 调整 ， 同 时 增加 的 超 低 模 数 水 玻璃 (m=1.7 ~ 
2.0)， 主 要 为 适应 目前 改进 水 玻璃 的 发 展 及 水 玻璃 砂 再 生 回 用 的 需求 ， 以 延长 水 玻璃 再 生 
砂 的 可 使 用 时 间 。 

该 标准 取消 了 原 标准 二 氧化 硅 和 氧化 钠 质量 分 数 的 指标 ， 规 定 二 氧化 硅 和 氧化 钠 的 质量 
分 数 由 水 玻璃 模 数 及 密度 所 约定 ; 增加 了 黏度 指标 ， 因 为 水 玻璃 的 黏度 严重 影响 水 玻璃 的 品 
质 ， 且 低 笑 度 的 水 玻璃 有 利于 混 砂 均匀 ; 铁 的 质量 分 数 和 水 不 涂 物 的 质量 分 数 不 再 分 级 ， 统 
一 规定 。 原 标准 与 该 标准 中 砂 型 铸造 用 水 玻璃 的 技术 指标 对 比 见 表 5. 5-1。 

表 5.5-1 砂 型 铸造 用 水 玻璃 性 能 指标 


JB/T 8835—1999 JB/T 8835—2013 
0 ZS2.90 ZS2.50 ZS-2.8 ZS-2.4 ZS-2.0 
二 氧化 硅 (Si0,)/(w,%) 三 25.70 三 29. 20 A = .= 
氧化 钠 (Nas0)/(w,% ) 三 10. 20 三 12. 80 es 一 
模 数 m 2.51 ~2.90 | 2.20 ~2.50 2.5~2.8 2.1~2.4 1.7 ~2.0 
密度 (20%C )/(g .cm -3) 1.40 ~1.50 | 1.50~1.56 | 1.42~1.50 | 1.46~1.56 1.39 ~1.50 
黏度 (20% )/(mPa . s) = 一 <800 <1000 <600 
铁 (Fe)/(w,%) <0.04 <0.05 <0.05 
水 不 溶 物 /(w,% ) <0.60 <0. 80 <0.5 
为 使 水 玻璃 性 能 与 铸造 生产 过 程 更 好 地 关联 ， 该 标准 增加 了 水 玻璃 砂 常 温 强度 性 能 的 条 


款 。 规 定 : 需 方 对 砂 型 铸造 用 水 玻璃 带 温 强度 等 性 能 指标 有 特殊 要 求 ， 供 需 双方 可 在 订货 协 
议 中 另行 规定 。 

(4) 试验 方法 ” 砂 型 铸造 用 水 玻璃 外 观 采用 目测 法 判定 。 该 标准 在 附录 A. 1 中 明确 了 
外 观 检查 的 具体 程序 : 取 一 定量 样品 注入 干净 透明 的 玻璃 容器 中 ， 于 光亮 下 观察 目测 水 玻璃 
是 否 均匀 透明 。 

砂 型 铸造 用 水 玻璃 的 密度 、 模 数 、 铁 含量 和 水 不 洲 物 含量 的 试验 方法 均 为 成 熟 的 方法 ， 
与 原 标准 相同 ， 按 GBZT 4209 的 规定 执行 。 
由 于 该 标准 技术 要 求 中 增加 了 砂 型 铸造 用 水 玻璃 的 黏度 指标 ， 因 此 在 该 标准 的 附录 A. 2 
中 相应 规定 了 水 玻璃 黏度 的 试验 方法 : 采用 旋转 竺 度 计 测量 水 玻璃 在 恒定 温度 (20 WC) 时 
的 动力 黏度 值 ， 单 位 以 mPa s 表示 。 

作为 型 砂 粘 结 剂 ， 水 玻璃 混 制 型 砂 后 的 强度 对 其 在 实际 生产 中 的 应 用 具有 指导 意义 。 为 
此 该 标准 增加 了 水 玻璃 砂 常温 强度 的 试验 方法 。 在 该 标准 的 附录 B 中 ， 对 酯 硬化 水 玻璃 砂 
抗 拉 强 度 和 二 氧化 碳 硬化 水 玻璃 砂 抗 压强 度 测 试 所 需 的 材料 及 装置 、 试 样 的 制备 方法 、 测 试 
程序 和 结果 的 评价 等 均 给 出 了 有 具体 的 说 明 。 

(5) 检验 规则 原 标 准 对 于 水 玻璃 批 次 的 划分 无 明确 规定 。 该 标准 规定 : 用 相同 材料 、 
基本 相同 生产 条 件 生产 的 同一 级 别 的 产品 为 一 批 。 并 将 产品 的 批量 由 50t 改 为 10t， 以 适应 
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不 同 规模 生产 厂 的 产品 质量 控制 。 
考虑 到 水 玻璃 也 有 以 槽 车 形式 供 货 ， 原 标准 取样 数量 的 表述 不 太 确切 ， 该 标准 改 为 
“ 按 CBZMT 6678 的 规定 确定 采样 单元 数 ”"。 由 于 水 玻璃 呈 较 强 碱 性 ， 装 于 玻璃 瓶 后 密闭 的 瓶 
盖 易 粘 结 ， 不 易 开 局 ， 因 此 规定 将 所 取 试 样 装 入 洁净 、 干 燥 、 带 盖 的 塑料 瓶 中 密封 ， 以 供 检 
(6) 标志 、 包 装 、 运 输 和 贮存 “按照 GB/T 1. 1 一 2009 要 求 ， 对 原 标准 相关 内 容 进行 了 
重新 整理 编写 。 为 保证 产品 的 使 用 性 能 ， 该 标准 规定 砂 型 铸造 用 水 玻璃 的 保质 期 为 90 天。 


三 、 标 准 的 特点 与 应 用 


JB 人 MT 8835 一 2013 《 砂 型 铸造 用 水 玻璃 》 为 推荐 性 行业 标准 。 规 定 了 砂 型 铸造 用 水 玻璃 
的 术语 和 定义、 牌号 、 技 术 要 求 、 试 验方 法 和 检验 规则 ， 以 及 标志 、 包 装 、 运 输 和 贮存 。 适 
用 于 以 奎 酸 钠 为 主要 成 分 的 砂 型 ( 芯 ) 铸造 用 水 玻璃 粘 结 剂 。 为 协调 相关 标准 间 的 关系 ， 
同时 避免 标准 篇 幅 过 大 ， 该 标准 列 出 了 5 个 规范 性 引用 文件 ， 使 标准 使 用 者 了 解 在 应 用 本 标 
准 的 同时 还 需 准 备 的 其 他 文件 。 

该 标准 规范 了 砂 型 铸造 水 玻璃 的 技术 要 求 、 水 玻璃 成 分 的 试验 为 实验 室 常用 的 滴定 法 和 
分 光 光 度 法 、 密 度 和 黏度 的 试验 采用 常规 仪器 ， 试 验方 法 可 操作 性 强 ， 不 需要 特殊 仪器 ， 一 
般 企 业 均 能 够 承受 。 水 玻璃 砂 常温 强 度 试 验 采用 铸造 厂 常规 型 砂 性 能 试验 方法 ， 但 在 该 标准 
中 规定 了 试验 条 件 ， 使 试验 数据 具有 可 比 性 ， 有 利于 产品 使 用 企业 控制 型 砂 强 度 ， 提 高 铸件 
表面 质量 ， 降 低 生产 成 本 ， 减 少 废品 率 。 

JB/AT 8835 一 2013 《 砂 型 铸造 用 水 玻璃 》 修 订 过 程 中 参考 了 日 本 、 欧 美 等 国家 相关 的 产 
品 性 能 指标 。 该 标准 中 ，ZS-2. 8 和 ZS-2. 4 两 个 牌号 的 性 能 要 求 与 国外 产品 相当 ， 而 ZS-2.0 
作为 改 性 水 玻璃 系 首次 引入 该 标准 。 因 此 ， 该 标准 所 规定 的 技术 要 求 达到 了 国内 先进 水 平 ， 
体现 了 该 标准 的 科学 性 、 先 进 性 和 实用 性 。 

水 玻璃 砂 具有 强度 高 、 成 本 低 、 生 产 工艺 简单 、 生 产 环 境 好 等 许多 优点 ， 自 20 世纪 60 
年 代 被 引入 我 国 铸造 工业 以 来 ， 一 直 是 我 国 铸 钢 件 生 产 的 主要 型 砂 。 在 铸造 生产 中 ， 与 黏土 
砂 产 生 的 粉尘 污染 与 黑色 污染 、 树 脂 砂 产生 的 化 学 污染 相 比 ， 属 无 机 粘 结 剂 的 水 玻璃 砂 工艺 
是 最 有 可 能 实现 绿色 清洁 铸造 生产 的 型 砂 工 艺 。 高 品质 改 性 水 玻璃 技术 的 应 用 ， 可 以 大 大 降 
低 水 玻璃 粘 结 剂 的 加 入 量 ， 提 高 次 注 后 型 砂 的 溃散 性 及 其 旧 砂 的 可 再 生性 ， 并 有 利于 改善 水 
玻璃 砂 的 生产 操作 性 及 型 ( 芯 ) 砂 硬 化 后 的 表面 稳定 性 。 该 标准 中 首次 引入 的 改 性 水 玻璃 
正 是 基于 水 玻璃 改 性 技术 研究 深化 的 产品 ， 对 于 改善 水 玻璃 砂 回 用 性 能 ， 节 约 砂 资源 ， 减 少 
废弃 物 排放 具有 重要 的 意义 。 


四 、 标 准 内 容 


JB/T 8835—2013 


砂 型 铸造 用 水 玻璃 
1 范围 
本 标准 规定 了 砂 型 铸造 用 水 玻璃 的 术语 和 定义 、 牌 号 、 技 术 要 求 、 试 验方 法 和 检验 规 
则 ， 以 及 标志 、 包 装 、 运 输 和 贮存 。 
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本 标准 适用 于 以 硅 酸 钠 为 主要 成 分 的 砂 型 ( 芯 ) 铸造 用 水 玻璃 黏 结 剂 。 
2 规范 性 引用 文件 
下 列 文件 对 于 本 文件 的 应 用 是 必 不 可 少 的 。 凡 是 注 日 期 的 引用 文件 ， 仅 注 日 期 的 版 本 适 
用 于 本 文件 。 几 是 不 注 日 期 的 引用 文件 ， 其 最 新 版 本 〈 包 括 所 有 的 修改 单 ) 适用 于 本 文件 。 
GB/T 2684 ”铸造 用 砂 及 混合 料 试验 方法 
GB/T 4209 ”工业 硅 酸 钠 
GB/T 5611 铸造 术语 
GB/T 6678 ”化 工 产品 采样 总 贝 
GB/AT 25138 ”检定 铸造 粘 结 剂 用 标准 砂 
3 术语 和 定义 
GBAT 5611 界定 的 术语 以 及 下 列 术语 和 定义 适用 于 本 文件 。 
3.1 砂 型 铸造 用 水 玻璃 ”sodium silicate for sand casting process 
可 通过 物理 或 化 学 方法 〈 在 铸造 生产 中 最 常用 的 是 有 机 酯 自 硬 法 和 二 氧化 碳 气 硬 法 ) 
使 砂 型 ( 芯 ) 人 硬化， 主要 成 分 为 硅 酸 钠 的 水 溶液 。 
4 牌号 
根据 水 玻璃 的 模 数 ， 砂 型 铸造 用 水 玻璃 分 为 C3-2. 8 、ZS-2.4 、ZS-2. 0 三 个 牌号 。 
砂 型 铸造 用 水 玻璃 的 牌号 表示 方法 如 下 : 


2 


dw 


i 
砂 型 铸造 用 水 玻璃 ( 铸 \ 水 汉语 拼音 第 一 个 字母 ) 
示例 : ZS-2. 4 表示 模 数 上 限 值 为 2.4 的 砂 型 铸造 用 水 玻璃 。 
5 技术 要 求 
5.1 外 观 : 透明 或 半 透 明 均 匀 液 体 。 
5.2 砂 型 铸造 用 水 玻璃 的 各 项 技术 指标 应 符合 表 1 的 规定 。 
表 1 水 玻璃 性 能 指标 


项 日 ZS2.8 ZS-2.4 ZS-2.0 
模 数 (m) 2.5~2.8 2.1~2.4 1.7~2.0 
密度 (20% ) 。 g/em 1.42 ~1.50 1.46 ~1.56 1.39 ~1.50 
秋 度 (20C) mPa.s <800 <1 000 <600 
铁 (Fe) (质量 分 数 ,% ) <0.05 
水 不 溶 物 (质量 分 数 ,% ) <0.5 


注 : ZS-2. 0 为 改 性 水 玻璃 。 
5.3 ” 需 方 对 砂 型 铸造 用 水 玻璃 常温 强度 等 性 能 指标 有 特殊 要 求 ， 供 需 双 方 可 在 订货 协议 中 
另行 规定 。 
6 试验 方法 
6.1 外 观 检查 
按 A.1 的 规定 执行 。 
6.2 密度 的 测定 
按 GB/AT 4209 的 规定 执行 。 
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6.3 ”黏度 的 测定 

按 A.2 的 规定 执行 。 
6.4 模 数 的 测定 和 计算 及 铁 〈Fe) 、 水 不 溶 物 含量 的 测定 

按 CBZT 4209 的 规定 执行 。 
6.5 水 玻璃 砂 常温 强度 的 测定 

参见 附录 B。 
7 检验 规则 
7.1 批量 的 划分 

用 相同 材料 、 基 本 相同 生产 条 件 生产 的 同一 级 别 的 产品 为 一 批 。 每 批 产品 不 超过 10t。 
7.2 取样 方法 

按 GB/T 6678 的 规定 确定 采样 单元 数 。 采 用 直径 lem 的 玻璃 管 分 别 插入 容器 的 上 、 中 、 
下 各 部 ， 抽 取 不 少 于 500mL 的 混合 试 样 ， 装 和 洁净、 干燥 、 带 盖 的 塑料 瓶 中 密封 ， 以 供 检 
蚊 。 
7.3 供 方 检验 

砂 型 铸造 用 水 玻璃 出 厂 前 需 进行 检验 ， 检 验 结 果 应 符合 本 标准 的 技术 要 求 或 协议 的 规 
定 ， 并 附 产品 合格 证 。 
7.4 ” 需 方 检验 


7.5 复 检 

如 果 检 验 结果 有 一 项 指标 不 合格 ， 应 重新 加 倍 取样 
复 检 结 果 仍 不 符合 本 标准 规定 的 指标 ， 则 判定 该 批 产 品 
7.6 仲裁 检验 

供需 双方 在 质量 方面 发 生 争议 时 ， 可 协商 或 委托 双方 选 定 的 第 三 方 进行 仲裁 。 
8 标志、 包装 、 运 输 和 贮存 
8.1 砂 型 铸造 用 水 玻璃 包装 上 要 有 牢固 、 清 晰 的 标志 ， 内 容 包 括 : 生产 厂 名 称 、 产 品名 称 、 
牌号 、 生 产 日 期 、 批 号 、 净 重 。 
8.2 每 批 出 厂 的 砂 型 铸造 用 水 玻璃 都 应 附 有 质量 检验 报告 ， 内 容 包括 按 本 标准 技术 要 求 或 
协议 规定 的 项 目 。 
8.3 ” 砂 型 铸造 用 水 玻璃 应 采用 清洁 、 耐 碱 蚀 的 容器 包装 ， 并 用 内 衬 胶 垫 的 铁 盖 或 塑料 盖 密 
闭 。 
8.4 砂 型 铸造 用 水 玻璃 在 运输 过 程 中 应 避免 容器 破损 ， 防 止 曝 晒 。 
8.5 砂 型 铸造 用 水 玻璃 应 贮存 于 通风 和 干燥 的 仓库 内 ， 保 质 期 90 天 。 


附 录 A 
( 规范 性 附录 ) 
水 玻璃 性 能 试验 方法 


复 检 ， 复 检 结 果 为 最 终结 果 。 如 
人 
口 


行 
不 合格 。 


进 
为 


A.1 水 玻璃 外 观 检 查 
A.1.1 装置 
玻璃 容器 。 
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A.1.2 程序 

取 一 定量 样品 注入 干净 透明 的 玻璃 容器 中 ， 于 光亮 下 观察 目测 水 玻璃 是 否 均 匀 透 明 。 
A.2 水 玻璃 黏度 的 测定 
A.2.1 装置 

a) 旋转 竺 度 计 ; 

b) 恒温 水 浴 锅 : 能 保持 20Y +1°C; 

c) 温度 计 : 分 度 值 为 0. 1C; 

d) 专用 杯 。 
A. 2.2 程序 

将 待 测 的 水 玻璃 试 样 倒 人 专用 杯 中 ， 在 恒温 水 浴 锅 (20%C +1%C) 中 保温 1 h， 保 持 试 
样 温度 均匀 。 安 装 好 旋转 秋 度 计 ， 将 转子 垂直 浸入 到 样品 中 心 部 位 ， 并 使 液 面 达到 转子 液 位 
刻度 线 。 开 启 旋 转 慕 度 计 ， 当 指针 稳定 后 ， 将 操纵 杆 压 下 错 住 指针 ， 并 使 指针 停止 在 视野 
内 。 
A.2.3 结果 的 表述 

指针 对 应 的 读数 乘 以 仪器 相应 的 系数 即 为 试 样 的 黏度 值 。 每 个 试 样 测定 三 次 ， 结 果 以 三 
次 试 样 测试 中 最 小 的 一 个 读数 值 表示 。 


附 录 B 
( 资料 性 附录 ) 


水 玻璃 砂 常 温 强度 试验 方法 
B.1 本 硬化 水 玻璃 砂 抗 拉 强 度 的 测定 
B.1.1 试剂 和 材料 
试剂 和 材料 要 求 如 下 : 
a) 标准 砂 : 应 符合 GBMT 25138 的 规定 ; 
b) 有 机 酯 : 具体 种 类 由 供需 双方 商定 。 
B.1.2 装置 
a) 液压 强度 试验 机 ; 
b) 树脂 砂 混 砂 机 ; 
c) “8” 字 形 标准 试 块 木 质 模具 (模具 内 “8” 字 形 标准 尺寸 按 GBAT 2684 执行 ) ; 
d) 台秤 : 10 kg; 
e) 天 平 : 分 度 值 为 0.01g。 
B.1.3 试 样 的 制备 和 保存 
试 样 的 制备 和 保存 要 求 如 下 : 
a) 试验 条 件 : 砂 温 20Y +2% ; 室温 20%C +2% ; 相对 湿度 50% +5% 。 
b) 混合 料 的 配制 : 取 标 准 砂 1 800g ， 放 和 人 混 砂 机 ， 开 始 搅拌 后 即 加 入 6. 48g 有 机 酯 固 
化 剂 ， 搅 拌 lmin， 再 加 入 水 玻璃 54g， 搅 拌 Imin 后 出 料 ， 存 放 于 密闭 容器 中 备用 。 
c) 制 样 : 将 混合 料 填 人 模具 中 ， 用 手工 的 实 每 个 试 样 ， 并 刊 去 多 余 的 混合 料 ， 达 到 起 
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模 强 度 时 ， 打 开 模 具 。 每 组 五 块 试 样 ， 试 样 应 在 Smin 内 制作 完毕 。 
d) 放置 硬化 : 将 已 打 好 的 试 样 在 规定 的 条 件 下 分 别 放置 1h、2h 、4h 和 24h。 
B.1.4 程序 
按 GB/AT 2684 的 规定 测试 样 的 抗 拉 强 度 ， 即 可 得 到 混合 料 的 小 时 强度 值 和 终 强 度 〈 即 
24h 强度 ) 值 。 
B.1.5 结果 的 表述 
测定 五 个 试 样 强 度 值 ， 去 掉 最 大 值 和 最 小 值 ， 将 剩 下 的 三 个 数值 取 平 均值 作为 试 样 强度 
值 。 
三 个 数值 中 任何 一 个 数值 与 平均 值 相差 不 得 超过 10% ， 如 果 超 过 应 从 B. 1.3 开始 重新 
we 
B. 2 氧化 碳 硬化 水 玻璃 砂 抗 压 强度 的 测定 
B. 2.1 试剂 和 材料 
试剂 和 材料 要 求 如 下 : 
a) 标准 砂 : 应 符合 CBXT 25138 的 规定 ; 
b) 瓶装 二 氧化 碳 。 
B.2.2 装置 
a) 液压 强度 试验 机 ; 
b) 树脂 砂 混 砂 机 ; 
c) 圆柱 形 标 准 试 样 木 质 模具 〈 模 具 内 圆柱 形 标准 斥 寸 按 GBAT 2684 执行 ) ; 
d) 台秤 : 10 kg; 
e) 天 平 : 分 度 值 为 0. 01g。 
B.2.3 试 样 的 制备 和 保存 
试 样 的 制备 和 保存 要 求 如 下 : 
a) 试验 条 件 : 砂 温 20Y +2%C ; 室温 20%C +2% ; 相对 湿度 50% +5% 。 
b) 混合 料 的 配制 : 取 标 准 砂 1 800g， 放 入 混 砂 机 ， 开 始 搅拌 后 即 加 入 水 玻璃 90g， 搅 
拌 Imin 后 出 料 。 
c) 制 样 : 将 混合 料 填 人 模具 中 ， 用 手工 的 实 每 个 试 样 ， 并 刊 去 多 余 的 混合 料 。 每 组 制 
样 五 个 ， 试 样 应 在 Smin 内 制作 完毕 。 
d) 吹 气 硬化 : 吹 和 人 二氧化碳 气 体 20 s ~30s， 压 力 保 持 在 0. 10MPa +0.01MPa， 流量 控 
制 在 50L/min。 
B.2.4 程序 
按 GB/T 2684 的 规定 测试 样 的 抗 压强 度 。 歇 气 完毕 起 模 后 立即 测试 ， 可 得 到 混合 料 的 
即时 强度 值 ; 将 试 样 放 置 24h 后 测试 ， 即 可 得 到 混合 料 的 终 强度 〈 即 24h 强度 ) 值 。 
B.2.5 结果 的 表述 
测定 五 个 试 样 强度 值 , 去 掉 最 大 值 和 最 小 值 ,将 剩 下 的 三 个 数值 取 平均 值 作 为 试 样 强 度 值 。 
三 个 数值 中 任何 一 个 数值 与 平均 值 相 差 不 得 超过 10% ， 如 果 超 过 应 从 B. 2. 3 开始 重新 
试验 。 
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一 一 


第 六 节 ”铸造 用 铬 砂 、 粉 
朱文 英 

一 、 标 准 概况 

在 铸造 生产 中 ， 错 砂 主要 用 于 大 型 厚 壁 钴 钢 件 、 和 铸铁 件 的 型 ( 芯 ) 砂 ， 错 粉 主要 用 于 
型 砂 铸造 用 涂料 。 目 前 ， 伴 随 我 国 铸造 行业 的 快速 发 展 ， 对 铸件 质量 要 求 的 提高 ， 铸 件 尺 度 
的 增 大 ， 使 铸造 用 钳 砂 、 粉 的 需求 量 有 不 断 增 大 的 趋势 。 新 修订 的 标准 有 效 解决 了 标 龄 老化 
问题 ， 缩 小 了 铸造 用 独 砂 、 粉 技术 指标 与 国际 先进 水 平 的 差距 ， 有 力 推动 了 我 国 造型 材料 的 
发 展 。 

该 标准 是 对 Je 了 人 9223 一 1999《 适 造 用 铬 砂 》 的 修订 ， 该 标准 于 2013 年 12 月 批准 发 布 ， 
2014 年 7 月 1 日 起 实施 。 

二 、 标 准 主要 内 容 说 明 

1. 名称 

该 标准 将 JBAT 9223 一 1999 《铸造 用 铬 砂 》 改 名 为 《铸造 用 错 砂 、 粉 》。 错 砂 在 铸造 生 
产 中 作为 原 砂 的 应 用 量 并 不 多 ， 但 在 型 砂 铸 造 用 涂料 中 却 大 量 应 用 。 因 此 ， 该 标准 中 增加 了 
错 粉 的 内 容 ， 不 仅 增 加 了 该 标准 的 适用 性 ， 扩 大 了 该 标准 的 适用 范围 ， 而 且 对 行业 发 展 更 具 
有 现实 的 指导 意义 。 

2. 范围 

该 标准 规定 了 和 铸造 用 独 砂 、 粉 的 术语 和 定义 ， 分级、 分 组 及 牌号 ,技术 要 求 ， 斌 验方 
法 ， 检 验 规 则 以 及 包装 、 标 志 、 运 输 、 贮 存 和 质量 证 明 书 。 该 标准 适用 于 铸造 生产 造型 
( 芯 ) 用 错 砂 、 粉 。 

3. 术语 和 定义 

原 标准 中 只 规定 峰值 含量 、 酸 耗 值 两 个 定义 ,该 标准 中 增加 了 除 GBAT 5611 《铸造 术 
语 》 中 界定 的 术语 和 定义 外 ， 还 有 铸造 用 独 砂 、 粉 ， 含 水 量 ， 含 泥 量 ， 原 砂 细 度 ， 细 粉 含 
量 等 五 个 术语 及 定义 ; 删除 了 峰值 含量 定义 。 

4. 分 级 、 分 组 及 牌号 

原 标准 中 将 铸造 用 钳 人 砂 根据 其 二 氧化 钻 ( 欠 ) 含 量 分 为 wl (Zr * Hf)0,] 二 66%、w[ (Zr 
. Hf)0,] 宇 65% 、w[ (Zr * Hf)0,] 宇 63% 和 w[ (Zr Hf)0,] 宇 60% 四 级 。 考虑 到 目前 铸造 
生产 上 大 量 使 用 澳洲 、 印 尼 等 进口 的 错 砂 ， 其 二 氧化 狐 ( 欠 ) 含 量 一 般 为 w[L (Zr * Hf)0,] = 
66% 和 w[ (Zr . Hf)0,] 宇 65% ,含量 为 w[ (Zr * Hf)0,] 宇 63% 也 很 少 ,含量 为 w[ (Zr Hf) 
0, ] =60% 及 国内 低 质 、 量 少 的 错 砂 几乎 已 无 使 用 。 为 规范 市 场 ， 该 标准 中 删除 了 原 标准 中 
二 氧化 铬 ( 欠 ) 含 量 为 wL (Zr * HE)0, ] >=60% 等 级 。 

目前 所 使 用 铸 砂 的 其 他 含量 Si0;，、Ti0, 、Fe,03、P,0; 及 含水 量 等 均 小 于 原 标准 的 要 求 ， 
Al,0; 成 分 对 猪 砂 、 粉 品质 的 影响 不 大 ， 因此 ， 本 次 修订 时 将 Ti0, 、 Fe, 0;、 Al 0;、 P,0; 等 
指标 进行 调整 ， 该 标准 和 原 标 准 中 铸造 用 钳 砂 、 粉 根据 二 氧化 钳 〈 欠 ) 含量 分 级 ， 各 级 的 
化 学 成 分 见 表 5. 6-1。 
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表 5.6-1 该 标准 、 原 标准 中 铸造 用 错 砂 、 粉 各 级 的 化 学 成 分 


化 学 成 分 (质量 分 数 ,% ) 
(Zr: Hf) 0， Si0， Ti0， Fe; 0 AD 0 Pp,0; 
分 级 代号 
三 Se 

该 标准 | 原 标准 | 该 标准 | 原 标准 | 该 标准 | 原 标 准 | 该 标准 | 原 标准 | 该 标准 | 原 标准 | 该 标准 | 原 标准 
66 66. 00 33. 00 0.15 | 0.30 | 0.10 | 0.15 | 0.80 | 0.30 | 0.15 | 0.20 
65 65. 00 33. 00 0.30 | 1.00 | 0.20 | 0.25 | 1.50 | 0.80 | 0.20 | 0.20 
63 63. 00 33. 50 0.50 | 2.50 | 0.30 | 0.50 | 2.00 | 1.00 | 0.25 | 0.25 


原 标 准 中 将 铸造 用 错 砂 根据 其 粒度 组 成 分 为 特 细 砂 、 细 砂 、 中 细 砂 ， 其 对 应 的 目 数 特 细 
人 砂 为 《140/270)、 细 砂 为 《100/200)、 中 细 砂 为 《70A140) 。 新 标准 中 铸造 用 错 砂 、 粉 按 粒 
度 组 成 分 组 ， 见 表 5. 6-2。 


表 5.6-2 ”该 标准 中 铸造 用 钳 砂 、 粉 按 粒度 组 成 分 组 
分 组 代号 主要 粒度 组 成 /mm 分 组 代号 主要 粒度 组 成 /mm 
>270 ( 粉 ) <0.053 100/200 ( 细 砂 ) 0. 150, 0. 106, 0. 075 


140/270 〈 特 细 砂 ) 


0. 106 ，0. 075 ，0. 053 


70/140 (中 细 砂 ) 


0.212, 0. 150, 0. 106 


为 了 方便 供需 双方 对 铸造 用 钳 砂 、 粉 牌号 统一 ， 该 标准 中 增加 了 “4.3 牌号 ”章节 ， 上牌 

号 表示 方法 分 为 铸造 用 钳 砂 和 和 铸造 用 铬 粉 二 种 。 
(1) 和 铸造 用 钳 砂 牌号 表示 方法 
ZGS 


XX= XXXy XXX KX 


ee 
粒度 分 组 代号 
化 学 成 分 分 级 代号 
铸造 用 错 砂 ( 铸 、 钳 、 侯 汉语 拼音 第 一 个 字母 ) 
示例 : ZGS 66 一 70/140 一 75 表示 铸造 用 猪 砂 的 (Zr . Hf) 0, 最 小 含量 为 66% ， 主 要 粒度 组 成 首 筛 算 号 
为 70， 尾 得 得 号 为 140 的 中 细 砂 ， 其 原 砂 细 度 为 75。 
(2) 铸造 用 钳 粉 牌号 表示 方法 


ZGF— xx 


一 一 化 学 成 分 分 级 代号 
一 一 一 一 铸造 用 钳 粉 ( 铸 、 钳 、 粉 汉语 拼音 第 一 个 字母 ) 

示例 : ZGF-66 表示 和 铸造 用 错 粉 的 (Zr . Hf) 0, 最 小 含量 为 66% 。 

5. 技术 要 求 

随 着 化 学 粘 结 剂 在 造型 材料 中 应 用 技术 的 发 展 ， 更 应 严格 控制 铸造 用 原 砂 与 之 相关 的 技 
术 指 标 。 仿 水量、 粒度 组 成 、 含 泥 量 ， 以 及 细 粉 含量 对 型 砂 的 强度 、 透 气 性 ， 特 别 是 对 采用 
化 学 粘 结 剂型 砂 的 影响 尤为 显著 。 考 虑 到 与 《铸造 用 硅 砂 》《 和 铸造 用 铬 铁 矿砂 》 等 标准 保持 
一 致 ， 该 标准 中 保留 了 原 标 准 的 化 学 指标 、 粒 度 组 成 、 仿 水量 、 酸 耗 值 、 放 射 性 比 活 度 ， 增 
加 了 细 粉 含量 及 含 泥 量 指标 要 求 ; 该 标准 、 原 标准 中 酸 耗 值 均 为 不 大 于 5， 放 射 性 比 活 度 7 
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x10” Bq * kg” (2 x10“ Ci. kg“)， 细 粉 含量 、 含 泥 量 及 含水 量 指标 见 表 5. 6-3。 
表 5.6-3 该 标 准 、 原 标准 细 粉 含量 、 含 泥 量 及 含水 量 指标 


i 细 粉 含量 (% ) 含 泥 量 (% ) 含水 量 (%) 
we 该 标准 原 标准 该 标准 原 标准 该 标准 原 标准 
140/270 ( 特 细 砂 ) <10.0 
100/200 ( 细 砂 ) <5.0 一 <0.5 一 <0.2 <0.3 
70/140 (中 细 夏 ) <1.0 


原 标准 规定 错 砂 粒度 组 成 : 140/270 ( 特 细 砂 ) 相 邻 三 第 余 留 量 质量 分 数 之 和 三 75%， 
底盘 上 余 留 量 质 量 分 数 不 大 于 1. 8% ， 峰 值 含 量 =30% ; 100/200 ( 细 砂 ) 相 邻 三 筛 余 留 量 
质量 分 数 之 和 三 75% ,270 目 (0.053mm) 及 底盘 上 的 质量 分 数 不 大 于 1. 8% ， 峰 值 含量 > 
35% ; 70/140 (中 细 砂 ) 相 邻 三 筛 余 留 量 质量 分 数 之 和 =75% ，200 目 (0.075mm) 至 底盘 
上 余 留 量 质 量 分 数 不 大 于 2. 0% ， 峰 值 含量 35% 。 

该 标准 中 保留 相 邻 三 第 余 留 量 质量 分 数 之 和 为 大 75% 的 要 求 ， 增 加 相 邻 四 筛 余 留 量 的 指 
标 ， 规 定 质量 分 数 之 和 不 小 于 85% 。 

该 标准 中 增加 了 对 任 一 牌号 的 钳 砂 ， 供 方 应 提供 其 原 砂 平均 细 度 及 粒度 分 布 图 表 。 

该 标准 中 增加 了 对 任 一 牌号 的 错 粉 粒度 组 成 ， 其 270 目 通过 率 应 不 小 于 90% 。 峰 值 含 
量 含义 不 清 ， 该 标准 中 删除 峰值 含量 指标 要 求 。 

6. 试验 方法 

原 标准 中 运用 YBAT 876 一 1976《 铬 英 石 精 矿 化 学 分 析 方 法 》， 该 标准 被 YS/T 359 一 
1994《 猪 英 石 精 矿 化 学 分 析 方 法 》 替 代 , 但 YSAT 359 一 1994 于 2005 年 07 月 26 日 作废 。 现 
行 的 GBAT 4984 一 2007《 含 错 耐 火 材 料 化 学 分 析 方 法 》， 其 试验 原理 与 YBAT 876 一 1976 基本 
相同 ， 而 GBAT 4984 一 2007 中 没有 五 氧化 二 磷 含 量 测 定 方法 。 该 标准 将 YBZT 876 一 1976 
《 铬 英 石 精 矿 化 学 分 析 方 法 》 中 磷 钼 蓝 比 色 法 测定 五 氧化 二 磷 含 量 方法 作为 规范 性 附录 ( 附 
录 A)。 

对 于 错 砂 、 粉 放射 性 比 活 度 的 测定 ， 该 标准 中 规定 了 “ 按 GB 11743《 土 壤 中 放射 性 核 
素 的 y 能 谱 分 析 方 法 》 执 行 ”。 


三 、 标 准 的 特点 与 应 用 


1. 标准 的 特点 

近年 来 随 着 对 铸件 质量 要 求 的 提高 ， 对 错 砂 、 粉 质量 的 需求 也 越 来 越 高 。 目 前 沿 无 链 造 
用 错 砂 、 粉 的 国际 标准 。 该 标准 修订 过 程 中 参考 了 欧美 国家 相关 的 产品 性 能 指标 及 我 国 铸造 
业 的 现状 和 发 展 ， 对 铸造 用 错 砂 的 基本 性 能 指标 做 了 适当 的 调整 ， 增 加 了 适 造 用 错 粉 的 性 能 
标 。 这 些 指标 的 调整 对 错 砂 、 粉 行业 的 进步 有 积极 的 促进 作用 。 它 能 够 帮助 错 砂 、 粉 行业 
统一 认识 ,纠正 错误 观念 ， 即 错 砂 、 粉 的 性 能 要 求 和 和 铸造 生产 过 程 联 系 起 来 。 

该 标准 修订 时 ， 根 据 国内 生产 和 应 用 企业 的 现状 严格 限定 铸造 用 错 砂 、 粉 的 化 学 成 分 ， 
且 化 学 成 分 的 分 析 方 法 均 为 常用 的 滴定 法 ， 可 操作 性 强 ， 不 需要 特殊 仪器 ， 一 般 企业 均 能 够 
承受 。 

该 标准 所 规定 的 技术 要 求 基本 达到 了 国外 同类 产品 的 先进 水 平 ， 并 结合 国情 进行 补充 完 
善 ， 体 现 了 该 标准 的 科学 性 、 移 进 性 和 实用 性 。 


Hk 
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2. 标准 的 应 用 

该 标准 考虑 到 钳 砂 在 铸造 生产 中 作为 原 砂 的 应 用 量 不 多 ,但 在 型 砂 铸 造 用 涂料 中 却 大 量 
应 用 。 化 学 成 分 参照 《和 钴 造 用 铬 砂 》 的 要 求 ， 为 体现 该 标准 对 行业 发 展 的 指导 性 和 符合 性 ， 
因此 ， 该 标准 不 但 适用 于 铸造 用 独 砂 ， 同 时 也 适用 于 型 砂 铸 造 涂料 用 错 粉 。 

该 标准 为 推荐 性 行业 标准 ， 该 标准 实施 之 日 起 ,代替 JB/T 9223 一 1999 。 


四 、 标 准 内 容 
JB/T 9223 一 2013 


铸造 用 钳 砂 、 粉 


1 范围 
本 标准 规定 了 和 铸造 用 猪 砂 、 粉 的 术语 和 定义 ， 分级、 分 组 及 有 牌号， 技术 要 求 ， 试 验方 
法 ,检验 规则 以 及 包装 、 标 志 、 运 输 、 贮 存 和 质量 证 明 书 。 
本 标准 适用 于 铸造 生产 造型 ( 芯 ) 用 钳 砂 、 粉 。 
2 规范 性 引用 文件 
下 列 文件 对 于 本 文件 的 应 用 是 必 不 可 少 的 。 凡 是 注 日 期 的 引用 文件 ， 仅 注 日 期 的 版 本 适 
用 于 本 文件 。 几 是 不 注 日 期 的 引用 文件 ， 其 最 新 版 本 〈 包 括 所 有 的 修改 单 ) 适用 于 本 文 
件 。 
GB/T 2684 ”铸造 用 砂 及 混合 料 试验 方法 
GB/T 4984 ” 含 外 耐 火 材 料 化 学 分 析 方 法 
GB/T 5611 铸造 术语 
GB/T 9442 ”铸造 用 硅 砂 
GB 11743 土壤 中 放射 性 核 素 的 y 能 谱 分 析 方 法 
JBMT 9156 ”铸造 用 试验 得 
YBAT 5142 ”冶金 矿产 品 包装 、 标 志 、 和 运输、 贮存 和 质量 证 明 书 
3 术语 和 定义 
GBZT 5611 界定 的 以 及 下 列 术 语 和 定义 适用 于 本 文件 。 
3.1 铸造 用 钳 砂 、 粉 zircon sand and powder for foundry 
以 硅 酸 错 (Zr0，,* Si0,) 为 主要 组 分 的 高 耐火 度 酸 性 原 砂 、 粉 ， 适 用 于 造型 〈 制 艺 ) 
的 铸造 用 砂 、 粉 。 
3.2 酸 耗 值 ” acid demand value 
中 和 50g+ 上 0.01g 砂 中 碱 性 物质 所 消耗 的 0. ImolL 盐酸 溶液 的 上 毫 升 数 ， 单 位 为 上 毫升 
(mL) 。 
3.3 含水 量 | 水 分 ] moisture content 
造型 材料 中 能 在 105%C ~ 110 避 烘 干 去 除 的 水 分 含量 。 以 试 样 烘 干 后 失去 的 质量 与 原 试 
样 质量 的 百分比 表示 。 
3.4 含 泥 量 clay content 
铸造 用 砂 中 粒 径 小 于 0. 02mm 颗粒 的 质量 占 砂 样 总 质量 的 百分比 。 
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3.5 原 砂 细 度 (AFS 平均 细 度 ) ”grain fineness number, AFS fineness number 

表征 某 一 种 铸造 用 砂 平 均 颗 粒 太 十 的 参数 。 
3.6 细 粉 含量 fine particle content 

铸造 用 砂 中 粒 径 大 于 等 于 0. 020mm ， 且 小 于 0. 075mm 颗粒 的 质量 占 砂 样 总 质量 的 百 分 
比 。 
4 分 级 、 分 组 及 牌号 
4.1 铸造 用 钳 砂 、 粉 按 二 氧化 钳 〈 欠 ) 含量 分 级 ， 各 级 的 化 学 成 分 见 表 1。 

表 1 铸造 用 钳 砂 、 粉 按 二 氧化 钳 〈 欠 ) 含量 分 级 ， 各 级 的 化 学 成 分 


化 学 成 分 (质量 分 数 ,% ) 
分 级 代号 | (Zr Hf) 0， Si0， Ti0, Fe,0; AL O03 P,0; 
三 三 
66 66. 00 33.00 0. 15 0. 10 0. 80 0. 15 
65 65. 00 33. 00 0.30 0.20 1.50 0. 20 
63 63. 00 33.50 0. 50 0.30 2. 00 0. 20 


4.2 铸造 用 钳 砂 、 粉 按 粒 度 组 成 分 组 ， 见 表 2。 
表 2 铸造 用 错 砂 、 粉 按 粒度 组 成 分 组 


分 组 代号 主要 粒度 组 成 mm 分 组 代号 主要 粒度 组 成 mm 
>270 ( 粉 ) <0. 053 100/200 ( 细 砂 ) 0.150, 0. 106, 0.075 
140/270 ( 特 细 砂 ) 0. 106, 0.075, 0.053 70/140 (中 细 砂 ) 0.212, 0.150, 0. 106 

4.3 牌号 : 


4.3.1 和 铸造 用 错 砂 牌号 表示 方法 如 下 : 


ZGS xx— xxx/ xxx— xxx 


原 砂 细 度 值 
粒度 分 组 代号 
化 学 成 分 分 级 代号 
铸造 用 钳 砂 ( 铸 . 钳 、 砂 汉语 拼音 第 一 个 字母 ) 
示例 : ZGS 66-70/140-75 表示 铸造 用 钳 砂 的 (Zr * Hf) - 最 小 含量 为 66% ， 主 要 粒度 组 成 首 筛 得 号 为 
70， 尾 第 第 号 为 140 的 中 细 砂 ， 其 原 砂 细 度 为 75。 
4.3.2 铸造 用 铬 粉 牌号 表示 方法 如 下 : 


ZGF— xx 


一 一 化 学 成 分 分 级 代号 
铸造 用 钳 粉 ( 铸 . 错 、 粉 汉语 拼音 第 一 个 字母) 
示例 :ZCF-66 表示 铸造 用 钳 粉 的 (Zr * Hf) 0, 最 小 含量 为 6696 。 
5 技术 要 求 
5.1 化 学 成 分 
铸造 用 猪 砂 、 粉 的 化 学 成 分 应 符合 表 1 的 规定 。 
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5.2 原 砂 细 度 、 粒 度 组 成 
5.2.1 对 任 一 牌号 的 错 砂 ， 供 方 应 提供 其 原 砂 平均 细 度 及 粒度 分 布 图 表 ， 和 铸造 用 错 砂 的 粒 
度 组 成 应 符合 表 2 的 规定 ， 其 相 邻 三 筛 余 留 量 质 量 分 数 之 和 不 小 于 75% ， 相 邻 四 筛 余 留 量 
质量 分 数 之 和 不 小 于 85% 。 
5.2.2 对 任 一 牌号 的 铬 粉 粒 度 组 成 ,其 270 目 通过 率 应 不 小 于 90% 。 
5.2.3 ”对 铸造 用 独 砂 、 粉 的 粒度 组 成 有 特殊 要 求 ， 由 供需 双方 协议 商定 。 
5.3 含水 量 
铸造 用 钳 砂 、 粉 的 合 水 量 (质量 分 数 ) 不 大 于 0.2% 。 
5.4 含 泥 量 
铸造 用 铬 人 砂 的 含 泥 量 (质量 分 数 ) 不 大 于 0.5% 。 


5.5 酸 耗 值 
铸造 用 钳 砂 的 酸 耗 值 不 大 于 5. 0mL。 
sS.6 细 粉 含量 


铸造 用 钳 砂 根据 粒度 组 成 ， 其 细 粉 含量 应 参照 表 3 的 规定 ， 其 他 粒度 组 成 的 细 粉 含量 由 
供需 双方 协议 商定 。 


表 3 铸造 用 钳 砂 细 粉 含量 


粒 度 140/270 ( 特 细 砂 ) 100/200 ( 细 砂 ) 70/140 (中 细 砂 ) 
细 粉 含量 (质量 分 数 ,% ) <10.0 <5.0 <1.0 


5.7 ”放射 性 比 活 度 

铸造 用 钳 砂 、 粉 的 总 放射 性 比 活 度 不 大 于 7 x10*Bq. kg”' (2 x10™Ci. kg )。 
6 试验 方法 
6.1 铸造 用 错 砂 、 粉 (Zr Hf) 0,、Si0,、Ti0,;、Fe,0;、Al,0; 等 含量 的 测定 按 GB/T 
4984 的 规定 执行 。 
6.2 适 造 用 铬 砂 、 粉 P,0; 含 量 的 测定 按 附 录 A 的 规定 执行 。 
6.3 ”铸造 用 钳 砂 、 粉 粒度 组 成 、 仿 水量、 舍 泥 量 、 酸 耗 值 、 细 粉 含量 的 测定 按 GB/T 2684 
的 规定 执行 。 其 中 ， 细 粉 含量 和 粒度 组 成 测定 用 试验 第 应 符合 JBAT 9156 的 规定 。 
6.4 ”和 铸造 用 钳 砂 的 平均 细 度 的 计算 按 GBAT 9442 的 规定 执行 。 
6.5 铸造 用 铬 砂 、 粉 放射 性 比 活 度 按 GB 11743 的 规定 执行 。 
7 检验 规则 
7.1 适 造 用 铬 砂 、 粉 的 取样 方法 按 GB/AT 2684 的 规定 进行 。 
7.2 铸造 用 错 砂 、 粉 每 批 质量 大 小 根据 供 货 情况 确定 ， 每 批 不 超过 70t， 特 殊 情况 供需 双方 
协商 解决 。 
7.3 供 方 所 供应 的 每 批 错 砂 、 粉 都 应 按 本 标准 规定 的 技术 要 求 检 验 ， 并 提供 质量 证 明 书 。 
7.4 需 方 可 根据 本 标准 进行 钳 砂 、 粉 质量 检验 ， 如 检验 结果 中 任 一 项 指标 不 合格 ， 应 在 同 
批 产 品 中 重新 加 倍 抽样 进行 复 检 。 复 检 结 果 仍 不 合格 时 ， 由 供需 双方 协商 解决 或 委托 仲裁 单 
位 裁定 ， 仲 裁 单位 由 双方 协商 选 定 。 
8 包装、 标志 、 运 输 、 贮 存 和 质量 证 明 书 

包装 、 标 志 、 和 运输、 贮存 和 质量 证 明 书 应 按 YBAT 5142 执行 。 
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附 录 A 
(规范 性 附录 ) 
铸造 用 错 砂 、 粉 五 氧化 二 磷 (P,0;) 含量 的 测定 ( 磷 钼 蓝 比 色 法 ) 


A.1 原理 

在 硫酸 介质 中 ， 磷 酸根 离子 与 钼 酸 铵 生成 可 溶性 的 磷 钼 杂 多 酸 H,，[P (Mo0;)s] 黄色 
络 合 物 ， 然 后 用 抗坏血酸 作 还 原 剂 ， 还 原 磷 钼 杂 多 酸 络 合 物 中 钼 ， 使 之 生成 蓝 色 络 合 物 ， 络 
合 物 颜色 的 深度 与 磷 的 含量 成 正比 。 借 此 进行 比 色 测定 。 

大 量 硅 的 干扰 可 加 入 适量 酒石酸 来 消除 。 
A.2 试剂 
A.2.1 过 氧化 钠 。 
A.2.2 氧 氢 化 钠 。 
A.2.3 氧 氧 化 钠 溶液 ，200g/L。 
A.2.4 硫酸 ,1+1， 取 500mL 浓 硫 酸 徐 徐 注入 盛 有 500mL 水 的 烧杯 中 ,冷却 后 稀释 至 
1 000mL , 摇 勺 。 
A.2.5 乙醇 。 
A.2.6 钥 酸 馈 溶 液 ，100g/L。 
A.2.7 酒石酸 溶液 ，100g/L。 
A.2.8 抗坏血酸 溶液 ，10g/L (用 时 现 配 )。 
A.2.9 酚 枉 指示 剂 溶液 (10g/L) : 称 取 1g 酚 酌 溶 于 100mL 60% (V/AV) 乙醇 中 。 
A.2.10 五 氧化 二 磷 标 准 溶 液 (100 pg/mL) : 准确 称 取 在 105%C ~ 110 %C 干 燥 至 恒 重 的 磷酸 
二 氧 钾 〈(KHPO:) 0.1 917g ， 置 于 300mL 烧杯 中 ， 以 适量 水 溶解 ， 移 至 1 000mL 容量 瓶 
中 ， 用 水 稀释 至 刻度 ， 播 匀 。 


A.3 仪器 

A.3.1 分 析 天 平 。 
A.3.2 分 光 光 度 计 。 
A.3.3 马 弗 炉 。 

A.3.4 镍 卉 吉 ，50mL。 
A.3.5 容量 瓶 A 类 。 
A.3.6 吸 量 管 A 类 。 
A.3.7 滴定 管 A 类。 


A.4 取样 和 制 样 
样品 以 四 分 法 缩 分 ， 最 后 得 到 约 20g 试 样 ， 研 磨 至 全 部 通过 0.106mm ( 即 140 目 筛 )， 
并 在 105%C ~ 110% 干燥 至 恒 重 。 
A.5 操作 步骤 
A.5.1 称 样 
称 取 约 0. 20g ~0. 50g 试 样 ， 精 确 至 0.0 001g。 
A.5.2 空白 试验 
随同 试 样 做 空白 试验 。 
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A.5.3 试 液 制 备 

将 试 料 置 于 盛 有 预先 脱 过 水 的 2g 氧 氧化 钠 的 镍 南 吉 中 ， 加 入 2g 过 氧化 钠 ， 置 于 650%C 
马 弗 炉 中 ,熔融 至 透明 ， 冷 却 。 置 于 250mL 烧杯 中 ， 用 60mL 热 水 浸 取 ， 用 水 洗 净 霸 翰 取 
出 ， 加 入 几 滴 乙醇 使 锰 的 红颜 色 褪去 ， 加 热 煮 沸 1min ~2min ， 冷 却 。 移 人 250mL 容量 瓶 中 ， 
用 水 稀释 至 刻度 ， 揪 匀 , 干 过 滤 ， 弃 去 最 新 部 分 滤液 。 
A.5.4 显 色 测 定 

分 取 $. 00mL ~20. 00mL A. 5.3 滤液 于 50mL 比 色 管 中 ， 加 入 3mL 酒石酸 溶液 (100g/L)， 
滴 加 1 滴 酚 栈 指 示 剂 (10g/L) ， 用 硫酸 (1 +1) 调 至 溶液 红色 消失 [ 知 分 取 滤 液 较 少 ， 加 入 
酒石酸 浴 液 后 溶液 呈 酸 性 ， 可 用 氧 氧化 钠 溶液 (200g/L) 调 至 溶液 刚 呈 红色 ， 再 用 硫酸 (1 + 
1) 调 至 溶液 红色 刚 消失 ] ， 以 水 稀释 至 约 40mL， 加 入 lmL 钼 酸 铵 溶液 (100g/L)、lmL 抗 坏 
血 酸 溶 液 〈10g/L) ， 稍 稍 摇 匀 ， 加 入 3. 5mL 硫酸 (1 +1)， 以 水 稀释 至 刻度 ， 摇 匀 。 置 于 沸 
水 浴 中 者 沸 15min (以 放 入 比 色 管 后 ， 水 沸腾 开始 计算 时 间 ) ， 取 下 ， 流 水 冷却 ， 以 水 稀释 
至 刻度 ， 摇 匀 。 

用 lcm 吸收 茵 ， 与 波长 650nm 处 ， 以 水 作 参 比 ， 测 量 其 吸光 度 。 必 须 随 同 试 样 做 一 空 
白 试验 ， 以 校正 分 析 结 果 。 
A.5.5 工作 曲线 的 绘制 

移 取 0mL、0.25mL、0. 50mL、1. 00mL、1.50mL、2. 00mL 五 氧化 二 磷 标 准 溶 液 (100 
kg/AmL), 于 一 系列 50mL 比 色 管 中 ， 加 入 3mL 酒石酸 溶液 (100g/L) ， 以 下 按 A. 5.4 操作 步 
又 进行 ,测量 其 吸光 度 。 以 五 氧化 二 磷 的 质量 为 横 坐 标 ， 以 吸光 度 为 纵 坐 标 绘制 工作 曲线 。 
A.6 计算 

按 下 式 计算 五 氧化 二 磷 的 含量 (质量 分 数 ,% ) : 


mVx10™° 
w (P,0;) = 一 -一 一 x100 
mV 


1 


式 中 : 
mi 一 一 测 得 分 取 试 液 中 五 氧化 二 磷 的 质量 ， 单 位 为 微克 ( pg); 
T 一 一 试 液 的 总 体积 ， 单 位 为 毫升 (mL ) ; 
四 一 一 分 取 试 液 的 体积 ， 单 位 为 毫升 (mL) ; 
一 一 试 料 的 质量 ,单位 为 克 (8g)。 

A.7 允许 差 
实验 室 间 分 析 结 果 的 允许 相对 误差 : 8% 。 
注 : 烧杯 及 比 色 管 尽 可 能 专用 ， 避 人 免 沾 污 。 


第 七 节 ”铸造 用 脱 润 土 
朱 筠 
一 、 标 准 概况 


湿 型 砂 是 目前 使 用 最 广泛 、 最 方便 的 造型 材料 ， 约 占 所 有 砂 型 使 用 量 的 60% ~70% 。 
膨润土 因 其 黏 结 力 强 、 可 塑性 高 、 高 温 湿 态 条 件 下 物理 化 学 性 能 稳定 等 特点 被 用 于 湿 型 砂 的 
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粘 结 剂 。 膨 润 土 品 质 的 好 坏 对 铸件 表面 质量 的 影响 极为 明显 。JB/AT 9227 一 1999 《铸造 用 膨 
润 土 和 粘土 》 和 JBAT 9225 一 1999 《和 铸造 用 粘土 、 膨 润 土 化 学 分 析 方 法 》 于 1999 年 发 布 ， 
其 主要 技术 内 容 仍 由 ZB J] 31 009 一 1990 和 ZB J 31 007 一 1989 所 规定 ， 当 时 只 是 对 编写 格式 
做 了 修订 并 转换 了 标准 号 。 该 标准 对 铸造 用 膨润土 的 技术 要 求 已 不 能 完全 反映 现 有 的 技术 水 
平 ， 在 实际 生产 中 亦 不 能 起 到 应 有 的 指导 和 约束 作用 。 

2012 年 对 JBAT 9227 一 1999 《铸造 用 膨润土 和 粘土 》 进 行 修订 ， 修 订 后 的 JB/AT 9227 一 
2013 《铸造 用 膨润土 》 整合 了 JBAT 9227 一 1999 和 JB/AT 9225 一 1999 两 项 标准 。JB/T 9227 一 
2013 《铸造 用 膨润土 》 于 2013 年 12 月 批准 发 布 ，2014 年 7 月 1 日 起 实施 。 

二 、 标 准 主要 内 容 说 明 

1. 标准 名 称 的 修改 

根据 工业 和 信息 化 部 工 产业 (2010) 第 122 号 公告 ， 粘 土 砂 干 型 ( 芯 ) 铸造 工艺 被 列 
入 《部 分 工业 行业 淘汰 落后 生产 工艺 装备 和 产品 指导 目录 (2010 年 本 )》 中 ， 属 已 过 淘汰 
期 限 应 立即 淘汰 的 落后 生产 工艺 ， 而 铸造 用 粘土 主要 用 作 粘 土 干 型 ( 芯 ) 砂 的 粘 结 剂 ， 因 
此 本 标准 不 再 保留 原 标 准 中 铸造 用 粘土 的 相关 内 容 ， 并 将 该 标准 名 称 由 “铸造 用 膨润土 和 
粘土 ”更 改 为 “铸造 用 膨润土 ”。 

2. 标准 结构 的 修改 

涉及 铸造 用 膨润土 的 行业 标准 有 JBAT 9227 一 1999 《铸造 用 膨润土 和 粘土 》 和 JB/T 
9225 一 1999 《铸造 用 粘土 、 膨 润 土 化 学 分 析 方法 》 两 项 。 而 铸造 用 膨润土 主要 控制 其 铸造 
工艺 性 能 ， 一般 铸造 企业 都 不 测试 其 化 学 成 分 ，JB/AT 9227 一 1999 也 没有 对 铸造 用 膨润土 的 
化 学 成 分 及 试验 方法 做 规定 。 为 精简 标准 篇 幅 同 时 方便 使 用 ， 该 标准 不 再 保留 JBAT 9225 一 
1999 中 化 学 成 分 分 析 方 法 的 相关 内 容 ， 仅 整合 了 其 中 与 膨润土 分 类 相关 的 阳离子 交换 容量 
和 交换 性 阳离子 含量 试验 方法 ， 即 该 标准 中 的 资料 性 附录 A: 铸造 用 膨润土 阳离子 交换 容量 
和 交换 性 阳离子 含量 的 测定 。 

3. 标准 内 容 的 修改 

(1) 术语 和 定义 ” 原 标准 未 给 出 术语 和 定义 。 为 适应 该 标准 技术 内 容 的 变化 ， 除 CBAMT 
5611 《铸造 术语 》 界 定 的 术语 和 定义 外 ， 增 加 了 阳离子 交换 容量 和 吸 蓝 量 两 个 术语 。 

(2) 分 类 、 分 级 及 牌号 ”膨润土 分 类 的 依据 是 蒙 脱 石 的 阳离子 交换 量 和 交换 性 阳离子 
含量 。 苏 联 曾 根据 蒙 脱 石 中 可 交换 阳离子 占 离子 交换 总 量 的 质量 分 数 来 对 膨润土 进行 分 类 ， 
原 标准 即 采用 该 分 类 法 将 铸造 用 膨润土 分 为 钠 膨 润 土 、 钙 膨润土 、 钠 钙 膨 润 土 和 钙 钠 膨润土 
四 类 。 而 欧美 国家 则 根据 蒙 脱 石 的 碘 性 系数 ( -和 二 之 ] 将 膨 润 十 分 为 钠 膨润土 和 钾 

Ca +>Mg 
膨润土 ， 根 据 目 前 国内 铸造 用 膨润土 生产 和 使 用 的 现状 ， 该 标准 参照 了 欧美 国家 的 分 类 法 ， 
并 将 其 分 为 钠 脱 润 土 和 钙 膨 润 土 丙 类。 我国 膨润土 矿藏 遍及 全 国 ， 有 些 钙 膨润土 矿 不 但 质量 
极其 优秀 ， 而 且 储 量 丰 富 。 但 钠 膨 润 土产 地 不 多 ， 质 量 也 不 够 上 乘 。 用 碳酸 钠 处 理 钙 膨润土 
能 够 形成 性 能 上 接近 天 然 钠 膨 润 土 的 钠 化 膨润土 ， 可 以 改善 其 热 湿 态 黏 结 力 和 热 稳定 性 。 目 
前 我 国 湿 型 铸造 工厂 所 用 膨润土 绝 大 部 分 是 钠 化 膨润土 。 为 避免 与 天 然 钠 膨润土 混淆 ， 该 标 
准 增加 了 人 工 钠 化 膨润土 的 表示 方法 。 将 铸造 用 膨润土 依据 阳离子 交换 容量 和 交换 性 阳离子 
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>Na ”+y>K- 、 、 
含量 ， 按 2 4 二 的 值 分 为 两 类 ， 见 表 5.7-1。 
>Ca + Mg 
表 5.7-1 铸造 用 膨润土 的 分 类 
Na- Kt 
代 号 人 类 别 

SCa’ +Y>Mg 

Na 三 1 钠 膨润土 

Ca <1 钙 膨 润 土 


注 : 钠 脱 润 土 分 为 天 然 钠 膨润土 和 全 


[ 钠 化 膨润土 。 人 了 


[ 钠 化 膨润土 以 代号 前 加 R 表示 。 


原 标准 将 铸造 用 膨润土 按 pH 值 分 为 酸性 和 碱 性 两 类 。 而 钙 膨 润 土 大 多 为 中 性 到 微 酸 
性 ， 钠 膨润土 和 人 工 钠 化 膨润土 为 硕 性 ， 故 不 需要 标明 脱 润 土 的 酸 碱 性 ， 即 该 标准 删除 了 和 甸 
造 用 膨润土 的 pH 值 分 类 。 

该 标准 保留 了 铸造 用 膨润土 按 工 艺 试 样 强度 值 的 分 级 。 原 标准 的 湿 压 强度 值 和 热 湿 拉 强 


度 值 


高 低 ， 不 能 满足 生产 高 品质 铸件 的 要 求 ， 也 不 能 反映 目前 国内 优 


质 膨 润 土 的 实际 性 能 ; 


该 标准 中 铸造 用 膨润土 按 工 艺 试 样 湿 压 强度 值 和 热 湿 拉 强 度 值 分 级 及 其 与 原 标准 的 对 比分 别 
见 表 5.7-2 和 表 5.7-3。 


表 5.7-2 铸造 用 膨润土 的 湿 压 强度 分 级 


JB/T 9227 一 1999 


JB/AT 9227 一 2013 


等 级 代号 湿 压 强度 /kPa 等 级 代号 湿 压 强度 /kPa 
10 >100 11 > 110 
7 >70 ~100 9 >90 ~110 
5 >50 ~70 7 >70 ~90 
3 30 ~50 5 50 ~70 

表 5.7-3 铸造 用 膨润土 的 热 湿 拉 强度 分 级 
JB/T 9227 一 1999 JB/T 9227 一 2013 

等 级 代号 热 湿 拉 强度 /kPa 等 级 代号 热 湿 拉 强度 /kPa 
25 >2.5 35 >3.5 
20 >2.0~2.5 25 >2.5 ~3.5 
15 >1.5~2.0 15 >1.5 ~2.5 
5 0.5~1.5 5 0.5~1.5 


该 标准 中 铸造 用 膨润土 


示例 1: 
3.5kPa。 


A 


的 牌号 仍 以 其 强度 分 级 表示 : 


热 湿 拉 强度 分 级 代号 
湿 压强 度 分 级 代号 


分 类 代号 


ZP-RNa-11-35 表示 铸造 用 膨润土 为 人 了 


夺 千 用 膨润土 汉语 拼音 字 头 


[ 钠 化 膨润土 ， 湿 压强 度 > 110kPa， 热 湿 拉 强度 > 


示例 2: ZP-Ca-9-5 表示 铸造 用 膨润土 为 钙 膨 润 土 ， 湿 压强 度 > 90 ~ 110kPa， 热 湿 拉 强度 0. 5 ~1. 5kPa。 
(3) 技术 要 求 ” 型 砂 必须 具备 一 定 的 强度 ， 以 承受 造型 、 合 箱 、 搬 运 过 程 中 各 种 外 力 
的 作用 。 湿 压强 度 是 铸造 生产 中 日 常 控 制 的 湿 型 粘土 砂 重 要 性 能 之 一 。 而 热 湿 拉 强 度 模拟 了 
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浇注 过 程 中 湿 型 砂 表面 的 传 热 机 制 ， 比 较 接近 生产 实际 。 因 此 目前 普遍 用 型 砂 受 热 后 的 湿 拉 
强度 作为 型 砂 的 一 项 性 能 指标 。 为 此 该 标准 保留 了 原 标准 规定 的 铸造 用 膨润土 工艺 试 样 的 湿 
压强 度 和 热 湿 拉 强度 两 项 指标 项 目 ， 并 根据 实际 应 用 现状 调整 了 膨润土 工艺 试 样 的 湿 压 强度 
和 热 湿 拉 强 度 指标 值 ， 见 表 5.7-2 和 表 5. 7-3。 

膨润土 分 散 于 水 溶液 中 具有 吸附 亚 甲 基 蓝 的 能 力 ， 脱 润 土 中 的 蒙 脱 石 含量 愈 高 ， 吸 蓝 量 
愈 高 ， 因 此 吸 蓝 量 可 作为 评价 膨润土 中 蒙 脱 石 相对 含量 的 主要 技术 指标 。 而 膨润土 吸 蓝 量 点 
相同 最 适宜 润 湿 条 件 下 的 膨润土 湿 态 粘 结 力 存在 着 良好 的 线性 关系 ， 因 而 膨润土 的 吸 蓝 量 亦 
可 作为 评价 其 湿 态 粘 结 力 的 间接 指标 。 该 标准 保留 了 铸造 用 膨润土 吸 蓝 量 指标 项 目 ， 对 吸 蓝 
量 的 指标 参数 进行 了 修订 ， 规 定 铸造 用 膨润土 吸 蓝 量 应 不 小 于 25g/100g。 

膨润土 具有 吸湿 性 ， 能 吸附 8 ~ 15 倍 于 自身 体积 的 水 量 ， 而 水 分 对 型 砂 的 性 能 也 有 一 定 
的 影响 。 原 标准 规定 铸造 用 膨润土 含水 量 不 大 于 12. 0% ， 冬 季 人 允许 不 大 于 15. 0% ; 考虑 到 
南方 及 沿海 地 区 由 于 夏季 空气 湿度 大 ， 其 水 分 含量 极 易 超标 ， 故 该 标准 修改 为 铸造 用 膨润土 
含水 量 应 不 大 于 13. 0% ， 冬 季 人 允许 不 大 于 15.0% 。 

作为 湿 型 砂 的 烙 结 剂 ， 脱 润 土 的 粒度 组 成 也 应 加 以 控制 。 原 标准 规定 各 种 牌号 的 铸造 用 
膨润土 ， 其 重量 的 95% 以 上 应 通过 0. 075mm 和 铸造 用 试验 第 。 目 前 美国 一 般 要 求 膨润土 在 
200 目 第 以 上 的 停留 量 不 超过 10% ~20% ,我 国 各 生产 厂 一 般 将 其 0.075mm 的 过 筛 率 控制 
在 85% ~90% 。 膨 润 土 粒度 越 细 ， 磨 粉 耗 能 越 大 ， 从 而 增加 生产 成 本 ， 且 膨润土 过 筛 率 控 
制 在 不 小 于 90% ， 对 其 湿 态 强度 和 脱 润 值 均 无 影响 。 故 该 标准 将 铸造 用 膨润土 0.075mm 干 
筛 过 筛 率 修 改 为 不 小 于 90% 。 

(4) 试验 方法 ”膨润土 工艺 试 样 强度 是 膨润土 性 能 的 重要 检测 项 目 ， 是 判断 膨润土 品 
质 优 劣 的 指标 之 一 。 由 于 膨润土 湿 型 砂 的 含水 量 对 湿 压 强度 影响 很 大 ， 按 固定 加 水 量 混合 料 
测定 强度 ， 往 往 超 过 生产 中 型 砂 在 最 适宜 湿度 状态 下 的 含水 量 。 所 测 的 型 砂 性 能 不 能 反映 实 
际 使 用 时 膨润土 的 粘 结 力 ， 为 此 仍 按照 原 标准 的 规定 测定 膨润土 工艺 试 样 的 强度 ， 在 混 制 混 
合 料 时 按 紧 实 率 45% +29% 时 的 最 适宜 含水 量 加 水 。 在 原 标准 中 混合 料 配 制 工艺 为 先 加 膨 润 
土 干 混 2min， 加 水 后 再 湿 混 8min。 该 工艺 由 于 膨润土 的 偏 析 易 造 成 试验 结果 的 明显 误差 ， 
为 此 该 标准 修改 为 先 加 入 大 部 分 水 湿 混 ， 然 后 加 入 膨润土 并 补 加 适量 的 水 继续 混 砂 。 这 样 可 
防止 膨润土 在 混 砂 机 边缘 处 的 偏 析 ， 避 人 免 形成 粘土 团 ， 使 混合 料 能 更 快 地 混 匀 。 湿 压强 度 和 
热 湿 拉 强 度 的 测定 仍 按 GBAT 2684 的 规定 执行 。 

吸 蓝 量 是 判定 膨润土 品质 〈 主 要 是 膨润土 的 湿 态 粘 结 力 和 热 稳定 性 ) 的 常用 方法 。 采 
用 滴定 法 测定 膨润土 的 吸 蓝 量 ， 不 需要 特殊 仪器 ， 操 作 较 简单 ， 也 适合 于 铸造 工厂 的 型 砂 试 
验 室 使 用 。 对 于 吸 蓝 量 试验 方法 中 ， 关 于 亚 甲 基 蓝 溶液 配制 目前 有 较 多 的 争议 。 按 原 标 准 中 
附录 A 的 要 求 ， 溶 液 配制 前 亚 甲 基 蓝 试剂 必须 在 93 Y +3 5 烘 干 至 恒 重 。 通 过 毕 合 分 析 国 
内 外 的 相关 标准 及 资料 文献 ， 亚 甲 基 蓝 试剂 烘 干 后 有 可 能 变质 ， 故 确定 亚 甲 基 蓝 试剂 不 需 烘 
干 ， 该 标准 规定 试剂 使 用 前 应 一 直 在 干燥 吉 中 密封 避 光 贮存 。 吸 蓝 量 的 试验 步骤 与 原 标 准 相 
同 。 

膨润土 含水 量 和 过 筛 率 的 试验 方法 均 为 成 熟 的 方法 ， 与 原 标准 的 规定 相同 。 
由 于 取消 了 铸造 用 膨润土 的 pH 值 分 类 ， 故 该 标准 删除 了 铸造 用 膨润土 pH 值 的 试验 方法 。 

膨 润 值 试验 反映 了 膨润土 遇 水 膨胀 和 分 散 悬 浮 的 性 能 ， 是 鉴定 膨润土 属性 和 评估 膨润土 质 
量 的 技术 指标 。 该 指标 对 膨润土 的 钠 化 质量 敏感 ， 与 热 湿 拉 强度 之 间 有 密切 关系 ， 一 般 膨 润 值 
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高 其 热 湿 拉 强度 也 高 ， 因 此 测 出 脱 润 值 就 可 估计 出 膨润土 热 湿 态 粘 结 力 的 好 坏 。 脱 润 值 的 测定 
方法 简单 ， 不 需要 复杂 的 仪器 设备 。 为 此 该 标准 增加 了 铸造 用 膨润土 膨 润 值 的 试验 方法 。 

膛 润 土 受 到 不 同 温 度 加 热 后 ， 粘 结 力 会 有 不 同 程度 的 下 降 ， 甚 至 失去 粘 结 力 而 变 成 
“ 死 粘 土 ” 。 复 用 性 好 的 脱 润 土 受 多 次 热 作用 后 ， 粘 结 力 下 降 比 复 用 性 差 的 膨润土 要 小 。 为 
此 本 标准 给 出 了 铸造 用 膨润土 复 用 性 的 试验 方法 ， 在 指定 温度 下 焙烧 一 定时 间 后 再 测试 脱 润 
土 的 吸 蓝 量 或 湿 压 强度 ， 是 评价 铸造 用 膨润土 复 用 性 的 比较 准确 、 简 单 和 实用 的 方法 。 

(5) 检验 规则 该 标准 取消 了 原 标准 的 型 式 检验 ， 将 出 广 检验 项 目 修 改 为 “ 按 本 标准 
中 第 5 章 规 定 的 技术 要 求 进行 检验 ”。 

(6) 标志 、 包 装 、 运 输 和 贮存 ” 除 编辑 性 修改 外 ， 该 标准 主要 增加 了 和 铸造 用 膨润土 包 
装 量 的 规定 : 每 袋 净 重 25 kg， 或 由 供需 双方 根据 实际 情况 另行 约定 。 


三 、 标 准 的 应 用 及 特点 


JB/AT 9227 一 2013 《铸造 用 膨润土 》 为 推荐 性 标准 。 规 定 了 铸造 用 膨润土 的 术语 和 定义 ， 
分 类 、 分 级 和 牌号 ， 技 术 要 求 ， 试 验方 法 ， 检 验 规 则 以 及 标志 、 包 装 、 运 输 和 贮存 ， 适 用 于 
铸造 生产 中 作为 湿 型 ( 芯 ) 砂 的 粘 结 剂 。 为 协调 相关 标准 间 的 关系 ， 同 时 避免 标准 篇 幅 过 
大 ， 该 标准 列 出 了 5 个 规范 性 引用 文件 ， 使 标准 使 用 者 了 解 在 应 用 该 标准 的 同时 还 需 准 备 的 
其 他 文件 。 

该 标准 根据 国内 铸造 用 膨润土 生产 和 使 用 现状 ， 提 高 了 膨润土 工艺 试 样 的 强度 值 指标 ， 
增加 了 膨润土 膨 润 值 、 复 用 性 等 性 能 试验 方法 ， 且 规定 的 方法 可 操作 性 强 ， 不 需要 特殊 仪 
器 ， 适 用 于 大 多 数 铸造 企业 。 因 此 该 标准 的 实施 有 助 于 膨润土 供应 商 控制 产品 质量 、 铸 造 企 
业 正 确 选 用 膨润土 ， 对 提高 铸件 表面 质量 及 降低 生产 成 本 、 减 少 废品 率 具 有 重要 意义 。 

JB/AT 9227 一 2013 《铸造 用 膨润土 》 的 修订 过 程 中 参考 了 世界 主要 工业 发 达 国 家 相关 的 
产品 性 能 指标 及 试验 方法 。 如 美国 铸造 学 会 的 试验 手册 、 德 国 铸造 学 会 的 指导 文件 和 日 本 脱 
润 土工 业 协 会 标准 的 试验 方法 中 ， 滴 定 法 用 亚 甲 基 蓝 试剂 均 不 烘 干 试剂 以 修正 亚 甲 基 蓝 称 取 
量 ， 故 对 原 标准 膨润土 吸 蓝 量 试验 中 亚 甲 基 蓝 溶液 配制 方法 予以 修订 ， 以 使 试验 结果 更 具 可 
比 性 及 便于 国际 交流 的 通用 性 。 

粘土 湿 型 砂 被 广泛 用 于 生产 中 、 小 型 铸铁 件 ， 特 别 是 汽车 、 拖 拉 机 铸件 生产 三 的 气缸 
体 、 气 缸 盖 、 曲 轴 、 制 动 鼓 等 关键 铸件 都 采用 湿 型 粘土 砂 工 艺 生产 。 目 前 ， 伴 随 我 国 铸造 行 
业 的 快速 发 展 ， 对 铸件 质量 的 要 求 日 益 提 高 ， 膨 润 土 作为 铸造 生产 中 用 量 最 大 的 粘 结 剂 ， 其 
性 能 优 劣 直接 影响 到 铸件 的 质量 。JB/T 9227 一 2013 《铸造 用 膨润土 》 所 规定 的 技术 要 求 基 
本 达到 了 国外 同类 产品 的 先进 水 平 ， 并 结合 国情 进行 补充 完善 ， 体 现 了 该 标准 的 科学 性 、 先 
进 性 和 实用 性 ， 且 有 利于 推动 我 国 造型 材料 产业 的 发 展 。 


四 、 标 准 内 容 


一 


JB/T 9227 一 2013 
铸造 用 膨润土 


1 范围 
本 标准 规定 了 适 造 用 膨润土 的 术语 和 定义 ,分 类 、 分 级 和 牌号， 技术 要 求 ， 试 验方 法 ， 
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检验 规则 以 及 标志 、 包 装 、 运 输 和 贮存 。 
本 标准 适用 于 铸造 生产 中 作为 湿 型 ( 芯 ) 砂 竺 结 剂 的 膨润土 。 
2 规范 性 引用 文件 
下 列 文件 对 于 本 文件 的 应 用 是 必 不 可 少 的 。 凡 是 注 日 期 的 引用 文件 ， 仅 注 日 期 的 版 本 适 
用 于 本 文件 。 几 是 不 注 日 期 的 引用 文件 ， 其 最 新 版 本 〈 包 括 所 有 的 修改 单 ) 适用 于 本 文件 。 
GB/T 2684 ”铸造 用 砂 及 混合 料 试验 方法 
GB/T 5611 铸造 术语 
GB/T 12805 ”实验 室 玻 璃 仪器 滴定 管 
GB/T 25138 ”检定 铸造 粘 结 剂 用 标准 砂 
3 术语 和 定义 
GBZT 5611 界定 的 以 及 下 列 术 语 和 定义 适用 于 本 文件 。 
3.1 阳离子 交换 容量 cation exchange capacity 
100g 铸造 用 膨润土 可 交换 的 阳离子 的 物质 的 量 [单位 为 毫 摩尔 (mmol) ] 。 
3.2 了 豚 蓝 量 methylene blue index 
100g 铸造 用 膨润土 在 水 中 饱和 吸附 亚 甲 基 蓝 的 量 [单位 为 克 〈g) ] 。 
4 分 类 、 分 级 和 牌号 


4.1 分 类 
ET a =} > 三 之 Na SK 、 
铸造 用 膨润土 依据 阳离子 交换 容量 和 交换 性 阳离子 含量 ， 按 的 值 分 为 


YCa’! 于 EMe”” 
两 类 ， 见 表 1。 和 铸造 用 膨润土 阳离子 交换 容量 和 交换 性 阳离子 含量 的 测定 见 附录 A。 
表 1 铸造 用 膨润土 的 分 类 


>Na* + >K- 


代号 ECa! + 5 Mg i 
Na =1 钠 脱 润 土 
Ca <1 钙 膨润土 
注 : 钠 膨 润 土 分 为 天 然 钠 膨 润 土 和 人 工 钠 化 膨润土 。 人 工 钠 化 膨润土 以 代号 前 加 有 表示 。 


4.2 分 级 
4.2.1 铸造 用 膨润土 按 工 艺 试 样 的 湿 压 强度 值 分 为 四 级 ， 见 表 2。 
表 2 铸造 用 膨润土 的 湿 压 强度 分 级 


等 级 代号 11 9 7 5 
湿 压 强度 kPa >110 >90~110 >70 ~90 50 ~70 


4.2.2 铸造 用 脱 润 土 按 工艺 试 样 的 热 湿 拉 强度 值 分 为 四 级 ， 见 表 3。 
表 3 ”铸造 用 膨润土 的 热 湿 拉 强度 分 级 


等 级 代号 35 25 15 5 


热 湿 拉 强 度 kPa >3.5 >2.5 ~3.5 >1.5~2.5 0.5~1.5 


4.3 牌号 
铸造 用 膨润土 牌号 表示 方法 如 下 : 
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ZP 一 x— x— Xx 


热 湿 拉 强 度 分 级 代号 
湿 压 强度 分 级 代号 
分 类 代号 

铸造 用 膨润土 汉语 拼音 字 头 


示例 1: ZP-RNa-11-35 表示 铸造 用 膨润土 为 人 工 钠 化 膨润土 ， 湿 压强 度 > 110kPa， 热 湿 拉 强度 > 


3. SkPa。 


示例 2: ZP-Ca-9-5 表示 铸造 用 膨润土 为 钙 膨 润 土 ， 湿 压强 度 > 90kPa ~ 110kPa， 热 湿 拉 强度 0. 5kPa ~ 


1. SkPa。 
5 技术 要 求 


= 
5.2 
5.3 
5.4 
S.S 


铸造 用 膨润土 工艺 试 样 的 湿 压 强度 值 和 热 湿 拉 强 度 值 应 符合 表 2 和 表 3 的 规定 。 
铸造 用 膨润土 吸 蓝 量 应 不 小 于 25g/100g。 

铸造 用 膨润土 含水 量 应 不 大 于 13. 0% ， 冬 季 人 允许 不 大 于 15. 0% 。 

铸造 用 膨润土 0.075mm 干 第 过 利率 应 不 小 于 90% 。 

需 方 对 铸造 用 膨润土 膨 润 值 、 复 用 性 及 其 他 本 标准 未 列 的 技术 指标 有 特殊 要 求 时 ， 供 


需 双方 可 在 订货 协议 中 另行 规定 。 
6 试验 方法 


6.1 


6.1. 


试 样 的 制备 
1 试验 用 试 样 必须 注 明 名 称 、 产 地 及 取样 日 期 。 


6.1.2 除 测定 含水 量 的 试 样 外 ， 其 他 试验 用 试 样 必须 在 105%C ~110%C 下 烘 干 2h 〈 试 样 厚度 
不 大 于 15mm) ， 将 烘 干 的 试 样 存 于 干燥 器 内 。 
6.1.3 对 有 疑问 的 或 仲裁 试 样 ， 试 验 后 剩 留 的 样品 应 保存 三 个 月 ， 以 备 复查 。 


6.2 


6.2. 
6.2. 


强度 

1 试验 用 混合 料 的 配制 

1.1 材料 

标准 砂 : 应 符合 GB/AT 25138 的 规定 。 


6.2.1.2 仪器 


试验 仪器 要 求 如 下 : 

a) 碾 轮 式 混 砂 机 : 最 大 混 砂 量 5kg; 
pb) 人 台秤: 最 大 量程 10kg; 

c) 天 平 : 感 量 0. 1g。 


6.2.1.3 试验 步骤 


量 取 40mL 水 ,将 2 000g 标准 砂 放 入 人 碾 轮 式 混 砂 机 内 ， 加 入 约 3/4 的 水 湿 混 lmin ~ 


2min， 然 后 加 入 100g 钴 造 用 膨润土 试 料 ， 并 补 加 适量 的 水 再 混 碾 8min， 按 GBAT 2684 的 规 
定 测 定 紧 实 率 。 当 紧 实 率 小 于 43% 时 ， 可 加 少量 水 ( 补 加 水 量 可 按 每 毫升 水 达到 1.5% 紧 
实 率 估计 ) ， 再 混 碾 2min， 检 查 紧 实 率 ; 奉 紧 实 率 大 于 47% ， 将 试 料 过 得 1 次 ~2 次 ， 再 检 
查 紧 实 率 。 紧 实 率 应 控制 在 43% ~47% 的 范围 内 。 


混 好 的 试验 用 混合 料 应 密封 存放 ， 防 止 水 分 挥发 。 混 合 料 应 放置 10min 后 进行 测定 ,但 
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超过 1h 则 不 得 再 予以 使 用 。 
6.2.2 湿 压 强度 测定 
铸造 用 膨润土 湿 压 强度 的 测定 按 GBAT 2684 的 规定 执行 。 
6.2.3 热 湿 拉 强 度 测 定 
铸造 用 膨润土 热 湿 拉 强度 的 测定 按 GBAT 2684 的 规定 执行 。 
6.3 ”有 吸 蓝 量 
6.3.1 试剂 
试剂 要 求 如 下 : 
a) 焦 磷酸 钠 溶 液 : 分 析 纯 ，1% (质量 分 数 ) ; 
b) 亚 甲 基 蓝 溶液 (0.002g/mL) : 准确 称 取 2. 000g 分 析 纯 亚 甲 基 蓝 (三 水 亚 甲 基 蓝 ， 
相对 分 子 质量 373.9， 试 剂 使 用 前 应 一 直 在 干燥 器 中 密封 避 光 储存 ) ， 使 其 充分 溶解 
于 蒸馏 水 ,在 1 000mL 容量 瓶 中 用 蒸馏 水 稀释 至 刻度 并 摇晃 均 匀 ， 倒 人 棕色 玻璃 瓶 
中 贮存 备用 。 
6.3.2 仪器 
a) 滴定 管 : A 级 ， 应 符合 GBAT 12805 的 规定 ; 
b) 磁力 搅拌 器 ; 
c) 天 平 : 感 量 0. 001g。 
6.3.3 试验 步骤 
称 取 烘 干 的 铸造 用 膨润土 试 料 0.200g+ 上 0. 001g， 置 于 已 加 入 50mL 蒜 馅 水 的 250mL 锥 形 
瓶 内 ， 使 其 预先 润 湿 。 然 后 加 入 1% 焦 磷 酸 钠 浴 液 20mL， 摇 匀 后 在 电炉 上 加 热 煮 沸 Smin ， 
在 空气 中 冷却 至 室温 。 
用 滴定 管 向 试 料 溶液 中 滴 入 亚 甲 基 蓝 溶液 。 滴 定时 ， 第 一 次 可 加 入 预计 亚 甲 基 蓝 溶液 量 
的 2/3 左右 ， 揪 晃 lmin 使 其 充分 反应 ; 以 后 每 次 滴 加 lmL ~ 2mL， 播 晃 30s 后 用 玻璃 棒 蔬 一 
滴 试 液 在 中 速 定量 滤纸 上 ， 观 察 深 蓝 色 斑 点 周围 是 否 出 现 淡 蓝 色 墅 环 。 若 未 出 现 ， 则 继续 滴 
加 亚 甲 基 蓝 溶液 。 当 开始 出 现 淡 蓝 色 晕 环 时 ， 继 续 播 晃 试 液 2min， 再 用 玻璃 棒 芯 取 一 滴 试 
液 于 中 速 定量 滤纸 上 ， 观 察 是 否 出 现 淡 蓝 色 举 环 。 若 淡 蓝 色 尝 环 不 再 出 现 ， 则 说 明示 到 终 
点 ， 应 继续 滴 加 亚 甲 基 蓝 溶液 (每 次 滴 加 0.5mL ~1mL)。 寿 摇晃 2min 后 仍 保持 明显 的 淡 蓝 
色 尝 环 ( 尝 环 宽度 为 0.5mm ~1.0mm) ， 表 明 已 到 试验 终点 ， 记 录 滴 定 体积 。 
6. 3.4 结果 计算 
按 式 (1) 计算 膨润土 的 吸 蓝 量 : 


A 


cV 
MB = 一 x100 (1) 
m 


式 中 : 
MB 一 一 吸 蓝 量 ， 单 位 为 克 每 100 克 (g/1008g); 


< 一 一 亚 甲 基 蓝 浴 液 深度， 单位 为 殉 每 毫升 (gmL ) ; 
[一 一 亚 甲 基 蓝 溶液 的 滴定 量 ， 单 位 为 毫升 (mL); 


加 一 一 试 料 质量 ， 单 位 为 克 (8g); 
100 每 克 膨 润 土 吸 蓝 量 换算 成 100g 膨润土 吸 蓝 量 的 系数 。 
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取 平 行 测定 结果 的 算术 平均 值 为 测定 结果 ， 两 次 平行 测定 的 相对 偏差 不 大 于 2% 。 
6.4 含水 量 
铸造 用 膨润土 含水 量 的 测定 按 GBAT 2684 规定 的 恒 重 法 执行 。 
6.5 过 筛 率 
6.5.1 仪器 
a) 天 平 : 感 量 0. 01g; 
b) 铸造 用 试验 角 : SBS10。 
6.5.2 试验 步骤 
称 取 烘 干 后 的 膨润土 试 料 20.00g+ 上 0.01g， 放 和 人 干燥 的 铸造 用 试验 得 中 ， 加 盖 ， 水 平 运 
动 简 子 。 若 过 得 性 能 不 好 ， 可 用 木 块 轻 击 得 框 下端 ， 给 得 网 以 振动 。 充 分 筛 分 后 ， 称 量 盘 上 
剩余 物 的 质量 。 
6.5.3 结果 计算 
按 式 (2) 计算 膨润土 的 过 筛 率 : 


S= 一 -一 xl100 (2) 


式 中 : 
S 一 一 过 盘 率 ,% ; 
mm 一 一 试 料 质量 ， 单 位 为 克 (8g); 
第 上 余 留 物质 量 ， 单 位 为 克 〈g) 。 
取 平 行 测定 结果 的 算术 平均 值 为 测定 结果 ， 两 次 平行 测定 的 相对 偏差 不 大 于 2% 。 
6.6 ” 脱 润 值 
6.6.1 试剂 
氛 化 锐 溶 液 : 分 析 纯 ，lmolL。 
6.6.2 仪器 
试验 仪器 要 求 如 下 : 
a) 天 平 : 感 量 0. 01g; 
b) 具 塞 量 简 : 100mL， 内 径 25mm。 
6.6.3 试验 步骤 
称 取 3. 00g+0. 01g 烘 干 的 膨润土 试 料 ， 加 入 已 加 有 50mL ~ 60mL 蒸馏 水 的 具 塞 量 简 中 
( 钙 膨润土 可 一 次 加 入 ， 钠 膨润土 则 需 分 多 次 加 入 ) ， 盖 紧 塞 子 后 用 力 摇动 ， 直 至 均匀 分 散 。 
然后 加 入 氛 化 多 溶液 5mL， 继 续 加 蒸馏 水 至 100mL 刻度 线 ， 再 播 动 Imin ， 静 置 24h 后 读 出 
沉淀 物 界面 的 刻度 值 。 
6. 6.4 结果 计算 
取 平 行 测定 结果 的 算术 平均 值 为 测定 结果 ， 两 次 平行 测定 的 绝对 误差 不 得 大 于 2mL。 
6.7 复 用 性 
6.7.1 湿 压 强度 法 
6.7.1.1 试验 步骤 
将 箱 式 电炉 升温 至 600% 并 保温 60min ， 称 取 200g 膨润土 试 料 置 于 次 寺 吉 中 并 将 其 放 入 


mm, 
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箱 式 电炉 ， 当 炉 温 达到 设 定 温 度 时 开始 计时 ， 保 温 60min 取出 ， 放 入 干燥 器 中 冷却 至 室温 。 
按 6.2 的 规定 测定 焙烧 后 脱 润 土 的 湿 压 强度 。 

6.7.1.2 结果 计算 

按 式 (3) 计算 膨润土 的 复 用 性 : 


Ol 
F,=— x100 (3) 
CT 


式 中 : 
了 一 一 复 用 性 ,%; 
和 i 一 一 600% 焙烧 膨润土 的 湿 压 强度 ， 单 位 为 千 帕 (kPa); 
膨润土 的 湿 压 强度 ， 单 位 为 千 帕 (kPa)。 
6.7.2 了 豚 蓝 量 法 
6.7.2.1 试验 步骤 
将 箱 式 电炉 升温 至 550 % 并 保温 60min ， 称 取 5g 膨润土 试 料 置 于 瓷 寺 塌 中 并 将 其 放 和 人 
箱 式 电炉 ， 当 炉 温 达到 设 定 温 度 时 开始 计时 ， 保 温 60min 取出 ， 放 入 干燥 器 中 冷却 至 室温 。 
按 6. 3 的 规定 测定 焙烧 后 膨润土 的 吸 蓝 量 。 
6.7.2.2 结果 计算 
按 式 (4) 计算 膨润土 的 复 用 性 : 


(oa 


MB, 
F, = 
MB 


x100 (4) 


式 中 : 
到 一 一 复 用 性 ,% ; 
MB 一 一 550 人 焙烧 膨润土 的 吸 蓝 量 ， 单 位 为 克 每 100 克 (g/1008g); 
MB 膨润土 的 吸 蓝 量 ， 单 位 为 克 每 100 克 (g/100g)。 
7 检验 规则 
7.1 批量 
同一 次 交 收 的 同一 等 级 的 膨润土 为 一 批 。 
7.2 检验 样品 的 选取 
7.2.1 每 批 产品 的 取样 按 随机 取样 法 进行 ， 取 样 数 不 得 低 于 Vn/2。n 为 交 货 产品 的 袋 数 ， 
每 批 取样 数 不 得 少 于 2 个 样品 。 
7.2.2 试验 用 料 从 选取 的 样品 中 ， 由 “四 分 法 ”获得 ， 其 质量 可 由 试验 项 目 决定 ， 但 不 得 
少 于 1kg。 
7.3 出 厂 检 验 
7.3.1 每 批 出 厂 产品 应 按 第 5 章 规定 的 技术 要 求 进行 检验 。 
7.3.2 出 厂 检 验 的 指标 中 任 一 项 达 不 到 要 求 时 ， 可 从 同一 批量 中 重新 抽样 进行 检验 ， 以 重 
新 检验 结果 为 最 终结 果 。 最 终结 果 仍 达 不 到 要 求 时 ， 该 批 产 品 判 为 不 合格 品 。 
7.3.3 需 方 可 根据 产品 质量 证 明 书 进行 验收 。 若 出 现 产品 质量 问题 由 供需 双方 协商 并 按 
7.3.2 的 规定 重新 加 倍 抽 样 检验 ， 或 委托 双方 认可 的 第 三 方 机 构 进行 检验 。 以 重新 检验 的 结 
果 为 最 终结 
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8 标志、 包装、 运输 和 贮存 

8.1 铸造 用 膨润土 包装 上 应 有 牢固 、 清 晰 的 标志 ， 内 容 包括 产品 名 称 、 牌 号 、 批 号 、 净 重 、 
三 名 、 三 址 和 防 雨 标识 。 每 批 产品 应 附 有 产品 合格 证 ， 内 容 包括 产品 名 称 、 牌 号 、 生 产 日 期 
及 批号 等 。 

8.2 铸造 用 膨润土 应 采用 内 衬 塑 料 袋 的 双 层 包装 。 包 装 必须 严密 、 洛 交 、 防 漳 。 每 袋 净 重 
25kg， 或 由 供需 双方 根据 实际 情况 另行 约定 。 

8.3 不 同 牌号 的 铸造 用 膨润土 应 分 别 装运 和 存放 ， 避 免 散 漏 与 潮湿 。 


附 录 A 
( 资料 性 附录 ) 
铸造 用 膨润土 阳离子 交换 容量 和 交换 性 阳离子 含量 的 测定 


A.1 原理 

用 氛 化 钢 溶 液 处 理 膨 润 土 ， 钢 离子 与 脱 润 土 中 交换 性 阳离子 发 生 等 量 交 换 ， 交 换 出 的 阳 
离子 用 原子 吸收 分 光 光 度 计 测 定 钠 、 钾 、 和 钵 和 镁 含量 。 脱 润 土 中 交换 性 钢 与 硫酸 镁 反应 ， 和 后 
成 硫酸 钢 沉 淀 ， 以 消耗 加 入 的 标准 硫酸 镁 溶液 测定 出 膨润土 的 阳离子 交换 量 。 

A.2 仪器 设备 
A.2.1 原子 吸收 分 光 光 度 计 : 波长 范围 190nm ~900nm， 火 焰 原 子 化 器 。 

A.2.2 天 平 : 感 量 0. 0001g。 

A.2.3 电动 离心 机 : 相对 离心 力 3 000g。 

A.2.4 电动 振荡 机 : 往返 式 ， 振 荡 频 率 为 120 次 /min， 振 幅 20mm。 

A.3 样品 处 理 

A.3.1 试剂 

分 析 中 除 另 有 说 明 外 ， 仅 使 用 认可 的 分 析 纯 试剂 和 蒸馏 水 。 

A.3.1.1 毛 化 钢 溶 液 Lc(BaCl,) =0.1mol/L]: 称 取 24.43g 二 水 毛 化 钢 ， 溶解 并 稀释 在 
1 000mL 容量 瓶 内 。 
A.3.1.2 氧化 钢 溶 液 [c(BaCl,) =0. 002 Smol 上 L]: 量 取 25mL 0. 1molL 氧化 钢 溶 液 稀释 在 
1 000mL 容量 瓶 内 。 
A.3.1.3 硫酸 镁 溶液 1[c(MgS$0, ) =0. 020 0mol/L]: 称 取 4.93g 七 水 硫酸 铂 ， 游 解 并 稀释 在 
1 000mL 容量 瓶 内 。 

注 : 七 水 硫酸 镁 结晶 有 时 会 失去 部 分 结晶 水 ， 可 在 pH = 10 的 条 件 下 以 铬 黑 T 为 指示 剂 用 EDTA 标准 
溶液 标定 其 含量 。 
A.3.2 处 理 步 又 

称 取 1. 00g 已 烘 干 的 膨润土 样品 ， 放 和 50mL 离心 试管 中 ， 加 盖 称 重 (m 和 ) 。 加 入 30mL 
毛 化 钢 溶 液 (A. 3. 1. 1) ， 机 械 振荡 1h， 在 相对 离心 力 3 000g 条 件 下 离心 10min ， 倒 出 悬浮 液 
到 100mL 容量 瓶 ， 再 重复 上 述 过程 两 次 以 上 ， 悬 浮 液 都 加 入 到 100mL 容量 瓶 内 并 用 氧化 饥 
溶液 (A. 3. 1.1) 调 整 到 100mL 刻度 。 此 为 滤液 A。 

用 30mL 氧化 钢 溶 液 (A. 3. 1.2) 分 散 沉 省 膨润土 ， 机 械 振荡 1h， 静 置 Sh 以 上 ， 在 相对 
离心 力 3 000g 条 件 下 离心 10min， 倒 出 上 层 清 液 。 

称 量 离心 试管 、 沉 淀 膨润土 和 盖 (m: ) ， 然 后 加 入 30mL 硫酸 镁 溶液 (A. 3. 1. 3 ) 分 散 沉 演 
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脱 润 土 ， 机 械 振荡 1h， 更 置 5 h 以 上 ， 在 相对 离心 力 3 000g 条 件 下 离心 10min， 倒 出 上 层 
清 液 并 经 7cm 直径 的 滤纸 过 滤 到 锥 形 烧 瓶 中 。 此 为 滤液 B。 

按 上 述 步 又 不 加 膨润土 进行 试验 作为 空白 对 照样 。 

注 : 当 膨 润 土 阳 离子 交换 量 <40mmol/100g 时 ， 试 样 称 量 宜 用 2. 5g。 
A.4 阳离子 交换 量 测定 
A.4.1 试剂 
A.4.1.1 盐酸 溶液 : c(HCl) =12mol/L。 
A.4.1.2 镁 标准 溶液 1Lc(Mg) =0.0010mol/L]: 移 取 50.0mL 硫酸 镁 溶液 (A.3.1.3) 到 
1 000mL 容量 瓶 ， 用 水 稀释 到 1 000mL 刻度 。 
A.4.1.3 硝酸 钢 溶 液 Lc(La) =10mg/L]: 称 取 15. 6mg 六 水 硝酸 铀 (相对 分 子 质 量 432. 9 ) ， 
加 42mL 盐酸 溶液 (A.4.1.1) 和 水 溶解 ， 稀 释 到 1 000mL 容 量 瓶 中 。 
A.4.1.4 镁 标准 溶液 系列 : 分 别 移 取 0mL、lmL、2mL、3mL、4mL 和 5mL 硫酸 镁 溶液 
(A.4.1.2) 到 相应 的 100mL 容量 瓶 中 ， 加 入 10mL 硝酸 铀 洲 液 (A.4. 1.3)， 用 水 调整 至 刻 
度 ， 分别 制备 0mmol/L、0.0lmmol/L、0.02mmol/L、0.03mmol/L、0.04mmol/L 和 
0. 05mmolL 镁 标准 溶液 。 在 波长 285. 2nm 人 处， 用 空气 乙 燃 火焰 在 原子 吸收 分 光 光 度 计 上 分 
别 测定 吸光 度 ， 并 以 镁 的 浓度 为 横 坐 标 ， 吸 光度 为 纵 坐 标 绘制 标准 工作 曲线 。 
A.4.2 分 析 步 又 

分 别 移 取 锥 形 瓶 中 的 滤液 B 和 对 照 空白 试 液 0.200mL 到 100mL 容量 瓶 ， 加 入 0. 3mL 氧 
化 钢 溶 液 (A.3. 1.1) 和 10mL 硝酸 铀 溶液 (A.4. 1.3) ， 用 水 稀释 到 刻度 。 在 波长 285. 2nm 处 ， 
用 空气 乙 类 火 焰 在 原子 吸收 分 光 光 度 计 上 分 别 测定 吸光 度 ， 并 从 标准 曲线 中 对 照 计算 出 滤液 
B 的 镁 浓度 (ci ) 和 空白 试 液 的 镁 浓度 (cu ) 。 
A.4.3 结果 计算 

阳离子 交换 量 (CEC ) 按 式 (A. 1) 计算: 


CEC = (cl -ce,)3000/m (A.1) 
ci(30+m,—m) Pe 
C9 30 (A.2) 


式 中 : 
CEC 一 一 试 样 的 阳离子 交换 量 ， 单 位 为 毫 摩尔 每 100 克 (mmol/1008g); 
空白 试 液 的 镁 浓度 ， 单 位 为 毫 摩尔 每 升 (mmol/L) ; 
修正 后 的 滤液 B 中 的 镁 浓度 ， 单 位 为 毫 摩尔 每 升 (mmol[L) ; 
m 一 一 试 样 的 质量 ， 单 位 为 克 (8g); 
滤液 B 中 的 镁 浓度 ， 单 位 为 毫 摩尔 每 升 (mmol/L) ; 
mi 一 一 离心 试管 与 干 试 样 质量 ， 单 位 为 克 (g) ; 
ms 一 一 离心 试管 与 湿 试 样 质量 ， 单 位 为 克 (g) 。 
A.5 交换 性 钠 和 钾 离 子 含量 的 测定 
A.5.1 试剂 
A.5.1.1 氧化 饱 溶液 : 称 取 10g 氧化 饮 〈 相 对 分 子 质量 168.4)， 溶解 在 少量 水 里 ， 加 入 
83mL 盐酸 溶液 (A.4.1.1) ， 用 水 稀释 到 1 000mL。 
A. 5.1.2 钾 钠 储备 溶液 [op (K) =1 000mg/L, p (Na) =400mg/L]: 研磨 毛 化 钊 和 氧化 


Cpl 


C2 


C1 
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钠 ， 在 400%C ~500% 烘 8h 或 在 200C 烘 24h， 在 干燥 器 中 冷却 至 室温 。 称 取 1. 906 8g 氯 化 
钾 和 1.016 8g 氧化 钠 ， 一 起 溶解 在 少量 水 里 ， 用 水 稀释 到 1 000mL。 
A.5.1.3 稀 钾 钠 储备 溶液 [p (K) =100mg[L,， p (Na) =40mg/Lj]: 移 取 25.0mL 钾 钠 
储备 溶液 (A. 5. 1. 2) ， 用 水 稀释 到 250mL。 
A.5.1.4 钾 钠 标准 溶液 系列 : 分 别 移 取 0mL、5mL、10mL、15mL、20mL 和 25mL 稀 钾 钠 
储备 溶液 (A.5. 1.3) 至 50mL 容量 狐 ， 加 入 10. 0mL 氮 化 钢 溶 液 (A.3.1.1) 和 5.0mL 氧 
化 饱 溶液 (A.5.1.1), 用 水 调整 至 刻度 ,制备 分 别 含 有 0mg/L、10mg/L、20mg/L、 
30mg/L40mg/L 和 50mg/L 钾 和 0mg/L、4mg/L、8mg/L、12mg/L、16mg/L 和 20mg/L 钠 的 
标准 溶液 。 在 波长 589. 0nm 和 766. 0nm 处 ， 用 空气 乙 烘 火焰 在 原子 吸收 分 光 光 度 计 上 分 别 
测定 吸光 度 ， 并 以 钠 钾 的 浓度 为 横 坐 标 ， 吸 光度 为 纵 坐 标 绘制 标准 工作 曲线 。 
A. 5.2 分 析 步 又 

分 别 移 取 滤液 A 和 对 照 空白 试 液 2 0mL 到 试管 ， 加 入 1.0mL 氧化 钨 溶液 (A.5.1.1)， 
随后 加 入 7. 0mL 水 ， 在 波长 589. 0nm 和 766. 0nm 处 ， 用 空气 乙 烽 火 焰 通 过 原子 吸收 分 光 光 
度 计 分 别 测定 滤液 A 和 对 照 空白 试 液 的 吸光 度 ， 并 从 标准 曲线 中 对 照 计 算出 滤液 A 的 钠 含 
量 (p;) 和 钾 含 量 (ps) 及 空白 试 液 中 的 钠 含量 (pws) 和 和 钾 含 量 (pw ) 。 
A. 5.3 结果 计算 

交换 性 钠 和 钾 离 子 含量 按 式 (A.3) 和 式 (A.4) 计算 : 


b(Na) =2. 1749(p; -pws)/m (A.3) 
b(K)=1.2788(ps -pm)/m (A.4) 
式 中 : 
b (Na) 试 样 的 交换 性 钠 含 量 ， 单 位 为 毫 摩尔 每 100 克 (mmol/100g); 


b (KK) 一 一 试 样 的 交换 性 钾 含 量 ， 单 位 为 毫 摩尔 每 100 克 (mmol/1008g); 
P; 一 一 滤液 A 的 钠 含 量 ， 单 位 为 之 克 每 升 (mg/L); 
Ps 一 一 滤液 A 的 钾 含 量 ， 单 位 为 毫 到 每 升 (mg/L); 


Ps 一 一 空 日 试 液 的 钠 含量 ， 单 位 为 毫克 每 升 (mg/L); 
pu 一 空白 试 液 的 钾 含 量 ， 单 位 为 毫克 每 升 (mg/L); 


mm 一 一 试 样 的 质量 ， 单 位 为 克 (8g)。 
A.6 交换 性 钙 和 镁 离子 含量 的 测定 
A.6.1 试剂 
A.6.1.1 盐酸 溶液 Lc(HCI) = 4mol/L]: 移 取 330mL 盐酸 溶液 (A.4.1.1) 用 水 稀释 到 
1 000mL。 
A. 6.1.2 氧化 镁 溶液 Lp(Mg) =100mg/L]: 称 取 0.836g 六 水 氢化 镁 ， 溶解 在 少量 水 里 ， 稀 
释 到 1 000mL。 
A.6.1.3 氧化 钙 深 液 L[o(Ca) =1 000mg/L]: 称 取 已 在 400% 烘 2h 处 理 的 碳酸 钙 2. 497g 到 
1 000mL 烧杯 ， 用 12. SmL 盐酸 溶液 (A. 6. 1.1) 溶 解 ， 煮 沸 去 除 二 氧化 碳 ， 冷 却 到 室温 ， 稀 
释 至 1 000mL。 
A.6.1.4 混合 钙 镁 溶液 Lp(Mg) =5mg[L，p(Ca) =50mg/L]: 分 别 移 取 5. 0mL 氯化镁 溶液 
(A.6.1.2) 和 5.0mL 氧化 钙 深 液 (A. 6. 1.3) ， 一 起 放 和 100mL 容量 瓶 中 并 用 水 稀释 至 刻度 。 
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A.6.1.5 和 钉 镁 标准 溶液 系列 : 分 别 移 取 0mL、2mL、4mL、6mL、8mL 和 10mL 混合 钉 镁 溶 
液 (A. 6. 1.4) 至 100mL 容量 瓶 ， 加 入 10. 0mL 氯 化 钢 溶液 (A.3.1.1) 和 10mL 硝酸 钢 溶 液 
(A.4.1.3), 用 水 稀释 至 刻度 ,制备 分 别 含 有 0mg/L、0. 1mg/L、0.2mg/L、0.3mg/L、 
0.4mg/L 和 0. 5mg/L 镁 和 Omg/L、 lmg/L、 2mg/L、 3mg/L、4mg/L 和 5mg/L 箱 的 标准 溶液 。 
在 波长 285. 2nm 和 422.7nm 处 ， 用 空气 乙 抉 火焰 在 原子 吸收 分 光 光 度 计 上 分 别 测定 吸 光度 ， 
并 以 钙 镁 的 浓度 为 横 坐 标 ， 吸 光度 为 纵 坐 标 绘制 标准 工作 曲线 。 
A. 6.2 分 析 步 又 

分 别 移 取 容量 瓶 中 的 滤液 A 和 对 照 空 白 试 液 各 1. 0mL 放 人 试管 ， 加 入 1. 0mL 硝酸 钢 溶 
液 (A.4.1.3), 随后 加 入 8.0mL 水 ,在 波长 285. 2nm 和 422. 7nm 处 ， 用 空气 乙 鼎 火 焰 通 过 
原子 吸收 分 光 光 度 计 分 别 测定 滤液 A 和 对 照 空白 试 液 的 吸光 度 ， 并 从 标准 曲线 中 求 得 稀释 
滤液 A 的 钙 含 量 (ps ) 和 镁 含量 (po ) 及 稀释 空白 试 液 中 的 钙 含 量 (pys ) 和 镁 含量 (pe ) 。 
A. 6.3 结果 计算 

交换 性 钙 和 镁 离子 含量 按 式 (A.5) 和 式 (A.6) 计 算 : 


b(Ca) =8. 2288 (ps -pi ) Am (A.5) 
b( Mg) =4. 9903 (pe -pre)/m (A.6) 
式 中 : 
b (Ca) 试 样 的 交换 性 钙 含 量 ， 单 位 为 毫 摩尔 每 100 克 (mmol/1008g); 


b (Mg) 一 一 试 样 的 交换 性 镁 含量 ， 单 位 为 毫 摩 尔 每 100 克 (mmol/100g); 
Pp; 一 一 滤液 A 的 钙 含 量 ， 单 位 为 毫克 每 升 (mg/L); 
pe 一 一 滤液 A 的 镁 含量 ， 单 位 为 毫克 每 升 (mg ) ; 


pu 一 空白 试 液 的 钙 含 量 ， 单 位 为 毫克 每 升 (mg/L); 
pi 一 空白 试 液 的 镁 含量 ， 单 位 为 毫克 每 升 (mg/L); 


mm 一 一 试 样 的 质量 ， 单 位 为 克 〈g)。 
第 八 节 ”铸造 用 三 乙 胺 冷 心 会 法 树脂 


陈 亚 东 ”马上 晓 峰 


一 、 标 准 概 况 

三 乙 胺 冷 世 盒 法 树脂 工艺 由 于 其 具有 生产 效率 高 、 节 约 能 源 、 芯 (型 ) 强度 高 、 尺 寸 
精确 、 芯 〈 型 ) 砂 的 泪 散 性 好 等 优点 ， 已 经 得 到 了 铸造 业 的 广泛 使 用 。 

JB/AT11738 一 2013 《铸造 用 三 乙 胺 冷 世 合法 树脂 》 于 2013 年 12 月 批准 发 布 ，2014 年 7 
月 1 日 起 实施 。 

二 、 标 准 主 要 内 容 说 明 

1. 范围 

该 标准 适用 于 铸造 用 三 乙 胺 冷 世 盒 法 制 芯 〈 型 ) 用 树脂 。 
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2. 术语 和 定义 

参照 GB/T 5611 《铸造 术语 》 “铸造 用 三 乙 胺 冷 世 盒 法 树脂 TEA cured cold-box resin for 
foundry”， 将 铸造 用 三 乙 胺 冷 臣 盒 法 树脂 定义 为 “在 室温 下 吹 入 三 乙 胺 等 叔 胺 类 催化 剂 气 
体 ， 使 双 组 分 粘 结 剂 的 酚醛 树脂 和 聚 异 握 酸 酯 交 联 成 固态 的 氮 基 甲酸 酯 ， 从 而 使 砂 芯 (型) 
硬化 的 冷 忆 盒 用 树脂 。 


3. 分 类 和 牌号 表 5.8-1 铸造 用 三 乙 胺 冷 芯 盒 法 树 
铸造 用 三 乙 胺 冷 忆 盒 法 树脂 是 目前 广泛 使 脂 按 使 用 条 件 分 类 
用 的 制 芯 、 造 型 用 有 机 烙 结 剂 ， 在 用 户 现场 使 i 分 类 代号 
用 时 主要 根据 强度 判断 产品 优良 ， 因 此 该 标准 组 分 I 组 分 工 
以 强度 等 级 分 别 为 普通 型 、 抗 湿 型 和 高 强度 普通 型 SLI-P SLIP 
型 。 抗 湿 型 SLI-K SLI-K 
铸造 用 三 乙 胺 冷 世 盒 法 树脂 按 使 用 条 件 不 高 强度 型 | SLI-G SLI-G 


同 分 类 及 分 类 代号 见 表 5. 8-1。 
铸造 用 三 乙 胺 冷 忆 盒 法 树脂 的 牌号 表示 方法 如 下 : 
SL 口 一 


分 类 代号 (P 表示 普通 型 ;K 表示 抗 湿 型 ;C 表示 高 强度 型 ) 
组 分 号 ( 表示 第 一 组 分 ; 工 表示 第 二 组 分 ) 
压 造 用 三 乙 胺 冷 忌 盒 法 树脂 (“三 ”和 “ 冷 ” 汉语 拼音 的 第 一 个 字母 ) 


示例 : SLI -G 表示 铸造 用 三 乙 胺 冷 芯 盒 法 树脂 组 分 工 高 强度 型 树脂 。 

4. 技术 要 求 

(1) 理化 性 能 铸造 用 三 乙 胺 冷 世 盒 法 树脂 的 理化 性 能 应 符合 表 5. 8-2 的 要 求 。 
表 5.8-2 铸造 用 三 乙 胺 冷 芯 盒 法 树脂 的 理化 性 能 要 求 


SLI-P SLI-K SLI-G 
项 目 SLI-P | SLI-K |SLI-GC 
优 级 品 | 合格 品 | 优 级 品 | 合格 品 | 优 级 品 | 合格 品 
外 观 淡 黄色 至 棕 红 色 透 明 液体 褐色 液体 
密度 / (g/cm? ,25%C ) 1.05~1.15 1.05 ~1.20 
黏度 /(mPa . s,25 %C ) <210 20 ~75 
游离 甲醛 / (质量 分 数 ,% ) <0.3 和 <0.3 <0.5 <0.3 <0.5 一 
异 氰 酸 根 /( 质量 分 数 ,% ) 二 22.0 ~28.0 
水 分 (质量 分 数 ,% ) <0.8 a 


因为 组 分 工 刚 生 产 出 来 时 为 淡 黄 色 ， 遇 光 易 变 棕 红色 ， 但 不 影响 性 能 ， 所 以 该 标准 规定 
组 分 工 为 淡 黄色 至 棕 红 色 透 明 液 体 。 

为 促进 技术 进步 ， 出 于 对 职业 健康 和 环境 保护 的 需要 ， 同 时 考虑 到 国内 有 代表 性 厂家 的 
现状 ， 对 组 分 [中 的 游离 甲醛 进行 了 分 级 规定 ，<0. 5% 为 合格 品 ，<0. 3% 为 优 级 品 。 

组 分 工 中 异 氰 酸 根 含量 是 影响 树脂 产品 质量 的 重要 因素 之 一 ， 该 标准 规定 组 分 荆 中 的 异 
氰 酸根 为 22.0% ~28.0% 。 组 分 工 主 要 由 酚醛 树脂 组 成 ， 组 分 下 则 主要 由 多 茶 基 、 多 亚 甲 
基 、 多 异氰酸酯 组 成 。 组 分 1 中 含有 水 ,但 水 却 能 够 与 组 分 工 的 主要 成 分 发 生 反 应 ， 而 该 反 
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应 的 生成 物 对 树脂 系统 的 强度 建立 有 十 分 明显 的 危害 作用 。 所 以 该 标准 增加 了 对 影响 树脂 强 
度 的 关键 性 指标 “水 分 ”含量 的 控制 要 求 ， 该 标准 规定 组 分 I 中 的 水 分 为 <0. 8% 。 
(2) 混合 料 试 样 常温 性 能 指标 “铸造 用 三 乙 胺 冷 芯 盒 法 树脂 的 混合 料 试 样 常温 性 能 指标 
应 符合 表 5. 8-3 的 要 求 。 
表 5.8-3 ”铸造 用 三 乙 胺 冷 芯 盒 法 树脂 的 混合 料 试 样 常温 性 能 


序号 项 目 SLI-P + SLI-P SLI-K+SLI-K SLI-G+SLI-G 
1.1 瞬时 三 0.8 三 1.0 三 1.2 
之 常温 拉 伸 强度 24h 常 湿 =1.6 =1.8 =2.0 
| 1:3 /MPa 24h 高 干 三 2.0 三 2.2 三 2.2 
1.4 24h 高 湿 三 1.0 三 1.3 三 1.2 
2 发 气量 A/ (mL/g) 根据 用 户 要 求 协商 确定 
3 常温 抗 索 强 度 /MPa 根据 用 户 要 求 协商 确定 
注 : 1. 24h 常 湿 : 室温 20 CC +2 ;相对 湿度 〈60 +5)% 的 试验 条 件 。 
2.，24h 高 干 :玻璃 干燥 器 下 层 放 入 新 的 或 经 烘 干 的 变色 硅胶 ,温度 控制 在 20Y +25 ,相对 湿度 <40% 的 试验 条 件 。 


3. 24h 高 温 : 玻璃 干燥 器 下 层 放 入 水， 水 面 与 隔 板 不 得 接触 ， 温 度 控制 在 20 +2 % ， 相 对 湿度 >95% 的 试验 
条 件 。 

该 标准 对 24h 常 湿 、24h 高 干 和 24h 高 湿 三 项 强度 指标 提出 了 检测 时 试 样 的 存放 条 件 要 
求 ， 温 度 均 为 20Y +2%C ， 相 对 湿度 分 别 为 (60 +5)% 、40% 和 三 95% ， 并 对 普通 型 、 抗 
湿 型 和 高 强度 型 的 指标 要 求 作 出 规定 。 但 对 发 气量 和 和 常温 抗 弯 强 度 未 做 规定 ， 供 需 双方 可 考 
虑 产品 需要 和 检测 条 件 商 定 是 否 作为 供 货 时 产品 的 技术 指标 。 

5. 试验 方法 

该 标准 对 铸造 用 三 乙 胺 冷 芯 盒 法 树脂 的 “外 观 、 密 度 、 黏 度 、 游 离 甲 醛 、 异 氟 酸 根 、 
水 分 、 发 气量 和 常温 抗 拉 〈 抗 弯 ) 强度 ”的 技术 指标 规定 了 试验 方法 。 

黏度 的 测定 一 般 情 况 采 用 GBZT 2794《 胶 黏 剂 黏度 的 测定 ” 单 圆 简 旋 转 和 度 计 法 》 中 旋转 黏 
度 计 法 ,仲裁 时 则 采用 GBAT 265《 石油 产品 运动 黏度 测定 法 和 动力 黏度 计算 法 》 中 平 氏 毛 细 管 竺 
度 计 法 。 

游离 甲醛 的 测定 方法 采用 HGAT 2622 《酚醛 树脂 中 游离 甲醛 含量 的 测定 》 的 规定 ， 检 
测 数据 准确 ， 重 复 性 好 。 

水 分 的 测定 方法 采用 GBAT 6283 《化工 产 品 中 水 分 含量 的 测定 ”卡尔 : 费 休 法 (通用 方 
法 )》 的 规定 ， 因 该 方法 适用 性 强 、 检 测 范围 宽 ， 成 熟 稳 定 ， 数 据 重 现 性 好 。 

强度 的 测定 采用 “附录 A (规范 性 附录 ) ”常温 抗 拉 〈 抗 弯 ) 强度 的 测定 方法 ”。 

发 气量 的 测定 采用 GBAT 2684 《铸造 用 砂 及 混合 料 试验 方法 》 中 “5.9 发 气量 和 发 气 速 
度 的 测定 方法 ”， 测 定 温度 为 850 Y 。 

6. 附录 

该 标准 中 附录 A (规范 性 附录 ) 是 常温 抗 拉 (抗灾) 强度 的 测定 方法 ， 由 于 强度 测定 
方法 没有 现行 的 国家 标准 或 行业 标准 ， 因 此 该 标准 编写 了 “常温 抗 拉 ( 抗 弯 ) 强度 的 测定 
方法 ”， 其 中 规定 树脂 加 入 总 量 为 1.6% 〈 占 标 准 砂 重 ) ， 组 分 工 与 组 分 开 的 比例 为 50: 50， 
模具 尺寸 按 GB/AT 2684 《铸造 用 砂 及 混合 料 试验 方法 》 的 规定 。 

为 了 保证 各 实验 室 试验 的 条 件 一 致 ， 避 免 因为 条 件 不 同 而 引起 对 检测 结果 的 影响 ， 该 标 
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准 附录 A 对 三 乙 胺 及 压缩 空气 的 技术 要 求 作 了 规定 ， 也 对 试 样 的 制作 如 射 砂 压力 、 射 砂 时 
间 、 吹 胺 压力 、 吹 胺 时 间 、 吹 胺 量 、 清 洗 时 间 、 清 洗 压 力 等 都 做 了 明确 的 规定 。 同 时 对 瞬时 
强度 的 检测 也 予以 明确 ， 要 求 将 经 过 吹 腕 、 清 洗 后 的 试 样 立即 从 模具 中 取出 后 ， 到 测定 完 强 
度 ， 整 个 过 程 应 该 在 30s 内 完成 。 


三 、 标 准 的 特点 及 应 用 


由 于 地 理 条 件 的 差异 及 季节 变换 ， 使 得 铸造 生产 的 现场 环境 也 有 明显 的 不 同 ， 该 标准 既 
考虑 了 高 干 条 件 和 常 湿 条 件 对 树脂 强度 的 要 求 ， 同 时 考虑 到 对 铸造 生产 来 说 条 件 较为 “ 恶 
劣 ”的 高 湿度 情况 ， 例 如 在 长 江 以 南 地 区 ， 特 别 是 黄梅 季节 天 气 湿度 很 大 ， 相 对 湿度 经 党 
超过 90% ， 如 果树 脂 抗 湿性 不 好 ， 砂 世 在 搬运 、 浇 注 时 会 出 现 断 世 等 情况 ， 所 以 该 标准 提 
高 24 h 高 窒 强 度 指标 ， 对 铸造 广 使 用 三 乙 胺 冷 世 盒 法 树脂 更 有 利 。 

该 标准 充分 反映 了 当前 国内 三 乙 胺 冷 芯 盒 法 树脂 的 技术 发 展现 状 ， 该 标准 的 制定 为 三 乙 
胺 冷 忆 盒 法 树脂 砂 的 生产 、 质 量 检验 提供 重要 的 技术 依据 。 


四 、 标 准 内 容 


JB/T 11738 一 2013 
铸造 用 三 乙 胺 冷 芯 盒 法 树脂 
1 范围 
本 标准 规定 了 铸造 用 三 乙 胺 冷 芯 盒 法 树脂 的 术语 和 定义 、 分 类 和 牌号 、 技 术 要 求 、 试 验 
方法 和 检验 规则 ， 以 及 包装 、 标 志 、 运 输 和 贮存 。 
本 标准 适用 于 铸造 用 三 乙 胺 冷 世 盒 法 制 芯 (型 ) 用 树脂 。 
2 规范 性 引用 文件 
下 列 文件 对 于 本 文件 的 应 用 是 必 不 可 少 的 。 凡 是 注 日 期 的 引用 文件 ， 仅 注 日 期 的 版 本 适 
用 于 本 文件 。 几 是 不 注 日 期 的 引用 文件 ， 其 最 新 版 本 (包括 所 有 的 修改 单 ) 适用 于 本 文件 。 
GB/T 265 ”石油 产品 运动 黏度 测定 法 和 动力 黏度 计算 法 
GBXT 601 ”化 学 试剂 ”标准 滴定 溶液 的 制备 
GB/T 2684 ”铸造 用 砂 及 混合 料 试验 方法 
GB/T 2794 ” 胶 黏 剂 竺 度 的 测定 ” 单 圆 简 旋转 黏度 计 法 
GBAT 4472 ”化 工 产品 密度 、 相 对 密度 的 测定 
CB/T 5611 铸造 术语 
GB/T 6283 ”化 工 产品 中 水 分 含量 的 测定 ”卡尔 费 休 法 〈 通 用 方法 ) 
GB/T 6678 一 2003 ”化 工 产品 采样 总 则 
GB/T 6680 一 2003 ”液体 化 工 产品 采样 通则 
GB/T 6682 分 析 实 验 室 用 水 规格 和 试验 方法 
GB/T 8170 ”数值 修 约 规则 与 极限 数值 的 表示 和 判定 
GB/T 12009.4 ”多 亚 甲 基 多 茶 基 异氰酸酯 中 异 氰 酸 根 含 量 测定 方法 
GB/T 15223 ”塑料 ”液体 树脂 ”用 比重 瓶 法 测定 密度 
GB/T 25138 ”检定 铸造 粘 结 剂 用 标准 砂 
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HG/T 2622 
HG/T 2765. 4 
3 ”术语 和 定义 


酚醛 树脂 中 游离 甲醛 含 


量 的 测定 


蓝 胶 指 示 剂 、 变 色 硅 胶 和 无 销 变 色 硅 胶 


GB/AT 5611 界定 的 以 及 下 列 术 语 和 定义 适用 于 本 文件 。 


3.1 


铸造 用 三 乙 胺 冷 芯 盒 法 树脂 


在 室温 下 吹 入 三 乙 胺 等 权 胺 类 催化 剂 气体 ， 使 双 组 分 黏 结 章 


联 成 固态 的 氨基 甲酸 酯 ， 从 而 使 砂 


4 ”分 类 和 上 牌号 
4.1 分 类 


铸造 用 三 乙 胺 冷 世 盒 法 树脂 按 使 用 条 件 不 同 分 类 及 分 类 代号 见 表 1 。 


> 蕊 ( 型 ) 硬化 的 冷 芯 盒 用 树脂 。 


TEA cured cold-box resin for foundry 


的 酚醛 树脂 和 聚 异 氛 酸 


I 
~ 
> 


表 1 铸造 用 三 乙 胺 冷 芯 盒 法 树脂 按 使 用 条 件 分 类 
分 类 代号 
产品 分 类 
组 分 I 组 分 工 
普通 型 SLI-P SLI-P 
抗 湿 型 SLI-K SLI-K 
高 强度 型 SLI-G SLI-G 
4.2 牌号 
铸造 用 三 乙 胺 冷 世 盒 法 树脂 的 牌号 表示 方法 如 下 : 
SL 口 一 口 
| 分 类 代号 (P 表示 普通 型 ;K 表示 抗 湿 型 ;G 表示 高 强度 型 ) 
一 一 一 一 组 分 号 (| 表示 第 一 组 分 ; 工 表示 第 二 组 分 ) 
铸造 用 三 乙 胺 冷 芒 盒 法 树脂 (“三 ”和 “ 冷 ” 汉 语 拼音 的 第 一 个 字母 ) 
示例 : 


SLT -K: 表示 和 铸造 用 三 乙 胺 冷 芯 盒 法 


5 技术 要 求 
5.1 铸造 用 三 乙 胺 ; 


ev 
冷 世 盒 


表 2 


树脂 组 


去 树脂 的 理化 性 能 应 符合 表 2 的 要 求 。 
铸造 用 三 乙 胺 冷 芯 盒 法 树脂 的 理化 性 


能 要 求 


SLI-P SLI-K SLI-G 
项 目 SLI-P | SLI-K lSLI-G 
优 级 品 | 合格 品 | 优 级 品 | 合格 品 | 优 级 品 | 合格 品 
外 观 淡 黄色 至 棕 红 色 透 明 液体 褐色 液体 
密度 g/cm3 (25%C ) 1.05 ~1.15 1.05 ~1.20 
笑 度 mPa :s (25%C ) <210 20 ~75 
游离 甲醛 (质量 分 数 ,% ) <0.3 <0.5 <0.3 <0.5 <0.3 <0.5 一 
异 握 酸根 (质量 分 数 ,% ) 22.0 ~28.0 
水 分 (质量 分 数 ,% ) <0.8 一 
5.2 铸造 用 三 乙 胺 冷 世 盒 法 树脂 的 混合 料 试 样 常温 性 能 指标 应 符合 表 3 的 要 求 。 
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表 3 铸造 用 三 乙 胺 冷 芯 盒 法 树脂 的 混合 料 试 样 常温 性 能 


序号 项 目 SLI-P + SLI-P SLI-K+SLI-K SLI-G+SLI-G 
je 瞬时 三 0.8 =1.0 =1.2 
1.2 常温 拉 伸 强度 24h 常 湿 =1.6 =1.8 =2.0 
| 1.3 MPa 24h 高 干 三 2.0 三 2.2 关公 2 
1.4 24h 高 湿 =1.0 三 1.3 =1.2 
2 发 气量 ml/g 根据 用 户 要 求 协商 确定 
3 常温 抗 弯 强 度 MPa 根据 用 户 要 求 协商 确定 


注 : 1. 24h 常 湿 : 室温 20 名 +2 ;相对 湿度 (60 +5 )% 的 试验 条 件 。 


2. 24h 高 干 : 玻璃 干燥 器 下 层 放 入 新 的 或 经 烘 干 的 变色 硅胶 ， 温 度 控制 在 20Y +2%C， 相 对 湿度 <40% 的 试验 条 
件 。 

3. 24h 高 湿 : 玻璃 干燥 器 下 层 放 入 水 ,水面 与 隔 板 不 得 接触 ， 温 度 控 制 在 20Y +2 % ， 相 对 湿度 >95% 的 试验 
条 件 。 


6 试验 方法 
6.1 除非 男 有 说 明 ， 在 分 析 中 仅 使 用 确认 为 分 析 纯 的 试剂 和 符合 GBAT 6682 所 规定 的 三 级 
水 。 所 用 标准 溶液 均 按 GBAT 601 规定 制备 。 
6.2 检验 结果 的 数值 修 约 按 GBAT 8170 的 规定 执行 。 
6.3 本 标准 采用 的 测定 方法 按 表 4 执行 。 
表 4 测定 方法 


序号 名 称 测定 方法 执行 标准 备注 
1 外 观 目测 
a 密度 计 GBAT 4472， 测 定 温度 条 件 为 25%C + 0.1%C 
l 人 比重 瓶 法 GB/T 15223 ， 测 定 温度 条 件 为 25%C +0. 1%C 仲裁 
ee 旋转 黏度 计 GBXT 2794， 测 定 温度 条 件 为 25%C +0. 1C 
0 平 氏 毛细 管 符 度 计 GB/T 265, 测定 温度 条 件 为 25% + 上 0. 1YC 仲裁 
4 游离 甲醛 化 学 滴定 法 HG/T 2622 
5 异 握 酸根 化 学 滴定 法 GB/AT 12009. 4 中 规定 的 方法 了 
6 水 分 化 学 滴定 法 GB/T 6283 
7 发 气量 一 GB/T 2684， 测 定 温度 条 件 为 850%C 
8 常温 抗 拉 〈 抗 弯 ) 强度 二 见 附录 A 


7 检验 规则 
7.1 取样 
7.1.1 批 次 的 划分 
同一 次 反应 和 釜 生 产 的 树脂 作为 一 个 批号 。 
.1.2 取样 方法 
.1.2.1 采样 按 CGB/AT 6680 一 2003 中 7.1 规定 的 方法 执行 。 
.1.2.2 采样 单元 数 应 符合 CBAT 6678 一 2003 中 7.6.1 的 规定 ， 采 样 数 量 不 少 于 500 mL 。 
.1.2.3 将 所 取样 品 混 匀 ， 装 入 清洁 干燥 的 塑料 瓶 内 密封 。 


AAA 和 A 和 A 
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7.2 供 方 检验 

铸造 用 三 乙 胺 冷 世 盒 法 树脂 出 三 前 需 检验 ， 检 验 结果 应 符合 本 标准 技术 要 求 的 规定 。 
7.3 复 检 
7.3.1 需 方 可 根据 本 标准 进行 检验 ， 如 检验 结果 中 任 一 项 指标 不 合格 时 ， 应 在 同 批 产 品 中 
重新 加 倍 抽样 进行 复 检 。 
7.3.2 复 检 结果 仍 不 合格 时 ， 由 供需 双方 协商 解决 或 委托 仲裁 机 构 裁 定 ， 仲 裁 机 构 由 双方 
协商 选 定 。 
8 包装、 标志、 运输 和 贮存 
8.1 包装 

铸造 用 三 乙 胺 冷 世 盒 法 树脂 用 铁 桶 或 塑料 桶 包装 。 
8.2 标志 
8.2.1 供 方 发 货 要 附 有 产品 质量 证 明 书 ， 质 量 证 明 书 应 包括 : 主要 技术 指标 、 检 验 员 核 签 等 。 
8.2.2 包装 桶 上 应 标记 产品 名 称 、 牌 号 、 生 产 日 期 及 有 效 期 、 批 号 、 净 重 、 本 标准 编号 、 
生产 厂 名 、 厂 址 等 。 


8.3 运输 

铸造 用 三 乙 腕 冷 世 盒 法 树脂 运输 时 应 注意 防潮 、 防 水 、 防 晒 、 防 火 、 防 碰撞 、 密 闭 贮 
存 。 
8.4 贮存 


8.4.1 铸造 用 三 乙 胺 冷 芯 盒 法 树脂 应 贮存 在 阴凉 、 通 风 、 和 干燥 的 室内 ， 存 放 温 度 不 应 超过 
40% ， 远 离 水 源 、 火 源 、 热 源 ， 做 好 防冻 措施 。 
8.4.2 铸造 用 三 乙 胺 冷 芯 盒 法 树脂 自生 产 之 日 起 有 效 贮存 期 为 6 个 月 。 
附 录 A 
( 规范 性 附录 ) 
常温 抗 拉 ( 抗 弯 ) 强度 的 测定 方法 


A.1 试剂 和 材料 

A.1.1 标准 砂 : 应 符合 GBAT 25138 的 规定 。 

A.1.2 三 乙 胺 : 含量 =99.5% 。 

A.1.3 变色 硅胶 : 应 符合 HGAT 2765. 4 的 规定 。 

A.1.4 压缩 空气 ; 压力 0.6 MPa ~0.8MPa， 露点 < < -20%C 。 


A.2 装置 

A.2.1 容器 : 普通 一 次 性 塑料 杯 。 
A.2.2 台秤 : 3kg， 分 度 值 为 1g。 
A.2.3 天 平 : 100g， 分 度 值 为 0.01g。 
A.2.4 温 湿度 计 。 

A.2.5 玻璃 干燥 器 : 240mm 。 

A.2.6 树脂 砂 混 砂 机 ， 容 量 2kg。 
A.2.7 型 砂 强度 试验 机 ， 精 度 +2.5% 。 
A.2.8 冷 芯 盒 射 世 机 。 
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A.2.9 “8” 字 形 抗 拉 标准 试 样 模具 (“8” 字 形 试 样 尺寸 符合 GBAT 2684 的 规定 ， 模 具 材 
质 为 金属 材料 ) 。 
A.2.10 长 条 形 抗 弯 标 准 试 样 模具 (长 条 形 试 样 尺寸 符合 GBAT 2684 的 规定 ， 模 具 材 质 为 
金属 材料 ) 。 
A.3 试 样 的 制备 和 保存 
A.3.1 试验 条 件 

砂 温 20% +2% ; 室温 20% +2%C; 相对 湿度 (60 + 上 5)% 。 
A.3.2 混合 料 的 制备 

称 取 2 000g (精确 到 1 g) 标准 砂 〈(A.1.1) ， 倒 人 树脂 砂 混 砂 机 (A.2.6) 的 搅拌 锅 内 。 
起 动 树脂 砂 混 砂 机 (A. 2.6)， 将 称 好 的 168g 组 分 1 均匀 倒 入 搅拌 锅 内 ， 搅 拌 90s; 再 将 称 好 
的 16g 组 分 卫 均 匀 倒 入 搅拌 锅 内 ， 继 续 搅 拌 90s 后 出 砂 。 
A.3.3 制 样 

将 “8” 字 形 抗 拉 标准 试 样 模具 (A. 2.9) 或 长 条 形 抗 弯 标 准 试 样 模具 (A. 2. 10) 安装 
在 射 芯 机 模具 安装 板 上 ， 打 开 接 入 冷 芯 盒 射 世 机 的 压缩 空气 (A. 1.4) ， 将 混 好 的 混合 料 装 
和信 砂 斗 ， 按 表 A. 1 中 的 制 样 条 件 制作 标准 试 样 ， 试 样 应 在 混 人 砂 开 始 15min 内 成 型 完毕 。 


表 A.1 强度 测定 的 制 样 条 件 


十 入 不 计 丰 玉昌 让 大 腔 斥 Jr 由 关上 jz Ez Ey 可 洼 沙 时 
强度 类 再 试 样 数 射 砂 压力 | 射 砂 时 间 | 吹 胺 压力 | 吹 胺 量 | 吹 胺 时 间 | 清洗 压力 | 清洗 时 间 
MPa 妆 MPa mL S MPa 总 
常温 抗 拉 强度 3 0.3 ~0.4 1~2 |0.15~0.20 2.0 5 0.45 ~0.55 15 
常温 抗 弯 强度 3 0.3 ~0.4 1~2 |0.15~0.20 3.0 7 0. 45 ~0.55 15 


A.4 强度 的 测定 

将 合格 的 试 样 ， 分 为 4 组 ,分 别 用 于 瞬时 、24bh 常 湿 强度 、24h 高 干 强度 和 24h 高 湿 强 
度 的 测定 。 
A.4.1 瞬时 强度 的 测定 

取 一 组 起 模 时 间 小 于 30 s 的 合格 试 样 ， 用 型 砂 强度 试验 机 (A.2.7) 测定 瞬时 强度 。 
A.4.2 24h 常 湿 强 度 的 测定 

取 一 组 存放 在 常 湿 条 件 下 24h 的 合格 试 样 ， 用 型 砂 强度 试验 机 (A.2.7) 测定 24h 常温 
强度 。 
A.4.3 24h 高 干 强度 的 测定 

取 一 组 存放 在 高 干 条 件 的 容器 中 [ 玻璃 干燥 器 (A. 2.5) 下 层 放 人 新 的 或 经 烘 干 的 变色 硅胶 ， 
温度 控制 在 20Y +2%C ]24h 的 合格 试 样 , 用 型 砂 强 度 试验 机 (A. 2.7) 测 定 24h 高 干 强度 。 
A.4.4 24h 高 湿 强 度 的 测定 

取 一 组 存放 在 高 湿 条 件 的 容器 中 [玻璃 干燥 器 (A. 2.5) 下 层 放 人 水 ,水 面 与 隔 板 不 得 
接触 ， 温 度 控 制 在 20% +2% ] 24h 的 合格 试 样 ， 用 型 砂 强度 试验 机 (A.2.7) 测定 24h 高 
湿 强 度 。 
A.5 结果 的 表述 

测定 五 块 试 样 强度 值 ， 然 后 去 掉 最 大 值 和 最 小 值 ， 将 剩 下 三 块 数值 取 其 平均 值 ， 作 为 试 
样 强度 值 。 
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A.6 人 允许 误差 
三 个 数值 中 任何 一 个 数值 与 平均 值 允 许 相 对 偏差 不 大 于 10% 。 


第 九 节 ”铸造 用 自 硬 碱 性 酚醛 树脂 
陈 亚 东 ”马上 晓 峰 


一 、 标 准 概 况 

碱 性 酚醛 树脂 不 含 铸造 有 害 元 素 如 损 、 硫 、 磷 等 ， 特 别 适 用 于 合金 钢 、 碳 钢 、 球 铁 铸件 
的 生产 ， 酯 硬化 碱 性 酚醛 树脂 砂 在 高 温 下 能 发 生 二 次 固化 和 具有 良好 的 热塑性 ， 可 减少 铸 
钢 、 球 铁 件 的 热 裂 纹 、 脉 纹 、 气 孔 缺 陷 ， 并 有 具有 硬化 速度 快 、 抗 吸湿 性 好 、 发 气量 低 、 铸 件 
斥 才 精 度 高 等 优点 ， 碱 性 树脂 作为 粘 结 剂 在 铸造 生产 工艺 中 得 到 了 普遍 的 应 用 。 但 国内 尚 无 
硬化 碱 性 酚醛 树脂 的 标准 ， 为 了 促进 树脂 产品 质量 的 提高 、 规 范 市 场 行为 、 保 护 供需 双方 
的 合法 权利 ， 全 国 铸 造 标准 化 技术 委员 会 委托 苏州 兴业 材料 科技 股份 有 限 公司 负 责 起 草 行业 
标准 《铸造 用 自 硬 碱 性 酚醛 树脂 》。 

JBMT 11739 一 2013 《铸造 用 自 硬 碱 性 酚醛 树脂 》 于 2013 年 12 月 批准 发 布 ，2014 年 7 月 
1 日 起 实施 。 

二 、 标 准 主 要 内 容 说 明 

1. 范围 

该 标准 适用 于 铸造 生产 中 造型 ( 芯 ) 砂 用 自 硬 碱 性 酚醛 树脂 。 

2. 术语 和 定义 

将 “铸造 用 碱 性 酚醛 树脂 no-bake alkaline phenolic resin for foundry” 定 义 为 “用 强 碱 众 
化 合成 的 含有 酚 钊 (和 /或 酚 钠 ) 的 水 溶性 热固性 酚醛 树脂 ， 以 液态 有 机 酯 固化 的 铸造 自 硬 
砂 粘 结 剂 。 

3. 分 级 和 牌号 

(1) 分 级 ”和 铸造 用 自 硬 碱 性 酚醛 树脂 按 试 样 常温 抗 拉 强度 分 级 应 符合 表 5. 9-1 的 规定 ， 
按 游离 甲醛 分 级 应 符合 表 5. 9-2 的 规定 。 


表 5.9-1 铸造 用 自 硬 碱 性 酚醛 树脂 表 5.9-2 铸造 用 自 硬 碱 性 酚醛 树脂 
常温 抗 拉 强 度 分 级 游离 甲醛 分 级 
名 称 1 (一 级 ) 2 《三 级 ) 名 称 01 (一 级 ) | 03 (二 级 ) 
试 样 常温 抗 拉 强度 /MPa =0.8 =0.5 游离 甲醛 (质量 分 数 ,% ) <0.1 <0.3 
(2) 牌号 和 铸造 用 自 便 碱 性 酚醛 树脂 的 牌号 表示 方法 如 下 : 
ZI— = 


游离 甲醛 分 级 代号 
试 样 常温 抗 拉 强度 分 级 代号 
铸 造 用 自 硬 碱 性 酚醛 树脂 (“ 自 ”和 "* 碱 ”汉语 拼音 的 第 一 个 字母 ) 
示例 : 铸造 用 自 硬 碱 性 酚醛 树脂 砂 试 样 常温 拉 伸 强 度 为 0.92MPa, 游 离 甲醛 为 0.05% ,表示 为 :2J-1-01。 
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4. 技术 要 求 

铸造 用 自 硬 碱 性 酚醛 树脂 试 样 常温 拉 伸 强度 应 符合 表 5. 9-1 的 规定 ， 游 离 甲 醛 含量 应 符 
合 表 5. 9-2 的 规定 。 

铸造 用 自 硬 碱 性 酚醛 树脂 其 他 有 关 性 能 指标 应 符合 表 5. 9-3 的 规定 。 
表 5.9-3 铸造 用 自 硬 碱 性 酚醛 树脂 其 他 有 关 的 性 能 指标 


项 目 外 观 pH 值 密度 / (g/cm?, 25 %C ) 条 度 / (mPa :s, 25 C) 


指标 棕 红 色 液 体 三 12 1.20 ~1.30 <150 


5. 试验 方法 
除非 另 有 说 明 ， 在 分 析 中 仅 使 用 确认 为 分 析 纯 的 试剂 和 符合 GBAT 6682 规定 的 三 级 水 。 
所 用 标准 溶液 均 按 CBZT 601 的 规定 制备 。 检 验 结果 的 数据 修 约 按 GBAT 8170 的 规定 执行 。 
该 标准 采用 的 测定 方法 按 表 5. 9-4 执行 。 
表 5.9-4 测定 方法 


序号 名 称 测定 方法 执行 标准 备注 
1 外 观 目测 
2 pH 值 酸度 计 HG/T 2501 
ee 密度 计 GB/T 4472 一 1984 中 2.3.3， 测 定 温度 条 件 为 25%C +0. 1%C 
Ei 比重 瓶 法 GB/T 15223 ， 测 定 温 度 条 件 为 25 % +0. 1%C 仲裁 
四 旋转 黏度 计 GB/T 2794 一 1995 中 5. 1 ， 测 定 温度 条 件 为 25 % +0.1 C 
地 民 毛 各 管 各 度 计 | CB/T265， 测 定 温度 条 件 为 25 20.1 已 仲 坟 
$ 游离 甲醛 化 学 滴定 法 HG/T 2622 
6 抗 拉 强度 见 附录 A 


6. 检验 规则 

(1) 取样 

1) 批 次 的 划分 。 同 一 次 反应 釜 生 产 的 树脂 作为 一 个 批号 。 

2) 取样 方法 。 采 样 按 GBAT 6680 一 2003 中 7.1 规定 的 方法 执行 ; 采样 单元 数 应 符合 
GB/AT 6678 一 2003 中 7. 6. 1 的 规定 ， 采 样 数量 不 少 于 500mL; 将 所 取样 品 混 匀 ， 装 入 清洁 
燥 的 塑料 瓶 内 密封 。 

(2) 供 方 检验 ”铸造 用 自 便 碱 性 酚醛 树脂 出 三 前 需 检验 ， 检 验 结果 应 符合 该 标准 “ 技 
术 要 求 ” 的 规定 。 

(3) 需 方 检验 ” 需 方 可 根据 该 标准 进行 检验 ， 如 检验 结果 中 任 一 项 指标 不 合格 时 ， 应 
在 同 批 产品 中 重新 加 倍 抽样 进行 复 检 。 复 检 结 果 仍 不 合格 时 ， 由 供需 双方 协商 解决 或 委托 促 
裁 机 构 裁定 ， 仲 裁 机 构 由 供需 双方 协商 选 定 。 

7, 包装、 标志 、 运 输 和 贮存 

(1) 包装 ”铸造 用 自 硬 碱 性 酚醛 树脂 用 铁 桶 或 塑料 桶 密封 包装 。 包 装 前 应 将 桶 清洗 干 
净 。 

(2) 标志 供 方 发 货 要 附 有 产品 质量 证 明 书 ， 质 量 证 明 书 应 包括 : 主要 技术 指标 、 检 
验 员 核 签 等 。 包 装 桶 上 应 标记 产品 名 称 、 牌 号 、 生 产 日 期 ， 以 及 有 效 期 、 批 号 、 净 重 、 本 标 
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准 编号 、 生 产 厂 名 、 厂 址 等 。 

(3) 运输 铸造 用 自 硬 碱 性 酚醛 树脂 运输 时 应 注意 防潮 、 防 晒 、 防 火 、 防 碰撞 ， 严 禁 
靠近 酸性 物质 。 

(4) 贮存 铸造 用 自 硬 碱 性 酚醛 树脂 应 贮存 在 阴凉 、 通 风 、 干 燥 的 室内 ， 防 雨 ， 防 止 
阳光 照射 ， 远 离 火 源 、 热 源 和 酸性 物质 ， 做 好 防冻 措施 。 

铸造 用 自 硬 碱 性 酚醛 树脂 在 规定 的 运输 、 贮 存 条 件 下 ， 贮 存 温 度 不 高 于 25 时， 自生 
产 之 日 起 有 效 贮存 期 为 3 个 月 。 

8. 附录 

该 标准 中 附录 A (规范 性 附录 ) 规定 了 试 样 常 温 拉 伸 强 度 的 测定 方法 ， 其 中 规定 试验 
用 砂 采 用 符合 GBMT 25138 《检定 铸造 粘 结 剂 用 标准 砂 》 要 求 的 标准 砂 ， 树 脂 加 入 量 为 
1.8% ( 占 标准 砂 重 ) ， 固 化 剂 为 含量 =>98% 的 甘油 三 醋酸 酯 ， 加 入 量 为 25% ( 占 树脂 重 )， 
拉 伸 强度 测定 用 的 模具 按 GBAT 2684《 和 铸造 用 砂 及 混合 料 试验 方法 》 的 要 求 进行 设计 、 制 
作 。 

混合 料 配制 时 要 求 砂 温 20 Y +2%C ,方法 是 固化 剂 先 与 标准 砂 混 匀 再 加 入 树脂 进行 混 
合 ,， 混 制 均匀 后 将 混合 料 倒 入 抗 拉 试 样 模具 中 ， 人 工 压 实 ， 刊 平 ， 试 样 应 在 自 混 人 砂 开始 
5min 内 成 型 完毕 ， 达 到 起 模 强度 时 ， 打 开 模 具 ， 试 样 重量 67g + 1g。 

放置 硬化 : 将 试 样 存放 在 规定 的 试验 条 件 下 (室温 20C +2%C ， 相 对 湿度 60% +5%) 
自然 便 化 24h， 测 定 其 24h 常温 拉 伸 强度 。 


三 、 标 准 的 特点 与 应 用 


该 标准 在 编制 过 程 中 收集 了 国内 外 产品 样本 ， 并 进行 大 量 的 对 比 测试 ， 随 着 职业 健康 及 
环境 保护 要 求 的 不 断 提高 ， 充 分 考虑 了 国内 有 代表 性 厂家 的 现状 ， 兼顾 市 场 需要 并 提倡 技术 
进步 ， 对 树脂 中 的 游离 甲醛 和 型 砂 的 常温 拉 伸 强度 进行 了 分 级 规定 ， 游 离 甲 醋 分 级 为 ，= 
0.3% 为 二 级 品 ，<0. 1% 为 一 级 品 。 铸 造 用 自 硬 碱 性 酚醛 树脂 常温 拉 伸 强度 分 级 为 : 三 0. 8 
MPa 为 一 级 品 ， 宇 0.5 MPa 为 二 级 品 。 

该 标准 分 析 方 法 均 采 用 经 典 、 通 用 的 分 析 方 法 ， 可 操作 性 强 ， 而 且 数 据 稳 定 、 精 确 、 可 
靠 ， 一 般 不 需要 特殊 仪器 ， 便 于 企业 执行 。 


四 、 标 准 内 容 


HH 


JBZT 11739 一 2013 


铸造 用 自 硬 碱 性 酚醛 树脂 

1 范围 
本 标准 规定 了 铸造 用 自 硬 碱 性 酚醛 树脂 的 术语 和 定义 、 分 级 和 有 牌 号、 技术 要 求 、 试 验方 
法 和 检验 规则 ， 以 及 包装 、 标 志 、 运 输 和 贮存 。 
本 标准 适用 于 铸造 生产 中 造型 〈 芯 ) 砂 用 自 硬 碱 性 酚醛 树脂 。 
2 规范 性 引用 文件 

下 列 文件 对 于 本 文件 的 应 用 是 必 不 可 少 的 。 几 是 注 日 期 的 引用 文件 ， 仅 注 日 期 的 版 本 适 
用 于 本 文件 。 几 是 不 注 日 期 的 引用 文件 ， 其 最 新 版 本 (包括 所 有 的 修改 单 ) 适用 于 本 文 


第 五 章 造型 材料 313 


件 。 
GB/T 265 石油 产品 运动 粘度 测定 法 和 动力 粘度 计算 法 
GB/AT 601 化 学 试剂 ”标准 滴定 溶液 的 制备 
GB/T 2684 ”铸造 用 砂 及 混合 料 试验 方法 


GB/AT 2794 ”胶粘剂 粘度 的 测定 ” 单 圆 简 旋 转 粘 度 计 法 
GB/AT 4472 ”化 工 产品 密度 、 相 对 密度 的 测定 

GB/T 5611 铸造 术语 

GB/AT 6678 一 2003 ”化 工 产 品 采样 总 则 

GBZT 6680 一 2003 ”液体 化 工 产 品 采样 通则 

GB/T 6682 分析 实 验 室 用 水 规格 和 试验 方法 

GB/T 8170 ”数值 修 约 规则 与 极限 数值 的 表示 和 判定 
GB/T 15223 ”塑料 ”液体 树脂 ”用 比重 瓶 法 测定 密度 


GB/AT 25138 ”检定 铸造 粘 结 剂 用 标准 砂 
HG/AT 2501 ”酚醛 树脂 pH 值 的 测定 


HG/AT 2622 
3 ”术语 和 定义 
GBZT 5611 界定 的 以 及 下 列 术语 和 定义 适用 于 本 文件 。 
3.1 铸造 用 碱 性 酚醛 树脂 “no-bake alkaline phenolic resin for foundry 


4 分 级 和 牌号 


4.1 分 级 


po 1 (二 级 ) 2 (二 级 ) 
试 样 常温 抗 拉 强度 ”MPa >0.8 2 


| 


酚醛 树脂 中 游离 甲醛 含量 的 测定 


oO 


表 1 铸造 用 自 硬 碱 性 酚醛 树脂 常温 抗 拉 强 度 分 级 


用 强 碱 催化 合成 的 含有 酚 钾 (和 /或 酚 钠 ) 的 水 溶性 热固性 酚醛 树脂 ， 以 液态 有 机 酯 固 
化 的 铸造 自 硬 砂 笑 结 齐 


4.1.2 和 铸造 用 上 自 便 碱 性 酚醛 树脂 按 游 离 甲 醛 分 级 应 符合 表 2 的 规定 。 


表 2 铸造 用 自 硬 碱 性 酚醛 树脂 游离 甲醛 分 级 


名 称 01 (一 级 ) 03 (二 级 ) 
游离 甲醛 (质量 分 数 ,% ) <0.1 <0.3 


4.2 上 牌号 
铸造 用 自 硬 碱 性 酚醛 树脂 的 牌号 表示 方法 如 下 : 


OZ 一 口 一 


游离 ! 


醛 分 级 代号 


试 样 常温 抗 拉 强 度 分 级 代号 


铸造 用 自 硬 碱 性 酚醛 树脂 (“ 自 ” 和 ”“ 碱 ”汉语 拼音 的 第 一 个 字母 ) 
示例 : 铸造 用 自 硬 碱 性 酚醛 树脂 砂 试 样 常温 抗 拉 强 度 为 0.92 MPa， 游 离 甲 醛 为 0.05% ， 


ZJ-1-01。 


可 表示 为 : 
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5 技术 要 求 
5.1 和 铸造 用 自 硬 碱 性 酚醛 树脂 试 样 常温 抗 拉 强度 应 符合 表 1 的 规定 。 
5.2 铸造 用 自 人 硬 碱 性 酚醛 树脂 游离 甲醛 合 量 应 符合 表 2 的 规定 。 
5.3 铸造 用 自 硬 碱 性 酚醛 树脂 其 他 有 关 性 能 指标 应 符合 表 3 的 规定 。 
表 3 铸造 用 自 硬 碱 性 酚醛 树脂 其 他 有 关 的 性 能 指标 
项 目 外 观 pH 值 密度 g/cm (25%C ) 番 度 mPa.s (25%C) 


8 标 棕 红色 液体 =12 1.20 ~1.30 <150 


6 试验 方法 
6.1 除非 另 有 说 明 ， 在 分 析 中 仅 使 用 确认 为 分 析 纯 的 试剂 和 符合 GBAT 6682 所 规定 的 三 级 
水 。 所 用 标准 溶液 均 按 GBAT 601 规定 制备 。 
6.2 检验 结果 的 数据 修 约 按 GBAT 8170 的 规定 执行 。 
6.3 本 标准 采用 的 测定 方法 按 表 4 执行 。 
表 4 测定 方法 


序 导 | 和 
1 外 观 目测 
2 pH 值 酸度 计 HG/T 2501 
Ce 密度 计 GB/AT4472 ， 测 定 温度 条 件 为 25%C +0.1%C 
E a 比重 瓶 法 GB/T 15223 ， 测 定 温度 条 件 为 25 % +0. 1°C 仲裁 
旋转 黏度 计 GB/AT 2794 ， 测 定 温度 条 件 为 25 % +0.1 C 
平 氏 毛细 管 黏度 计 GB/T 265 ， 测 定 温度 条 件 为 25 C +0.1 5%C 仲裁 
5 游离 甲醛 化 学 滴定 法 HG/T 2622 
6 抗 拉 强 度 见 附录 A 
7 检验 规则 
7.1 取样 
7.1.1 批 次 的 划分 


同一 次 反应 等 生产 的 树脂 作为 一 个 批号 。 
.1.2 取样 方法 
.1.2.1 采样 按 CB/T 6680 一 2003 中 7. 1 规定 的 方法 执行 。 
.1.2.2 采样 单元 数 应 符合 GBMT 6678 一 2003 中 7.6.1 的 规定 ， 采样 数 量 不 少 于 500mL，。 
.1.2.3 将 所 取样 品 混 匀 ， 装 和 人 清洁 干燥 的 塑料 瓶 内 密封 。 
.2 供 方 检验 
铸造 用 自 硬 碱 性 酚醛 树脂 出 三 前 需 检 验 ， 检 验 结果 应 符合 本 标准 技术 要 求 的 规定 。 
7.3 复 检 
7.3.1 需 方 可 根据 本 标准 进行 检验 ， 如 检验 结果 中 任 一 项 指标 不 合格 时 ， 应 在 同 批 产品 中 
重新 加 倍 抽样 进行 复 检 。 
7.3.2 复 检 结果 仍 不 合格 时 ， 由 供需 双方 协商 解决 或 委托 仲裁 机 构 裁 定 ， 仲 裁 机 构 由 双方 
协商 选 定 。 


了 JAA 和 A 和 A 和 A 
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8 包装、 标志、 运输 和 贮存 
8.1 包装 

铸造 用 自 硬 碱 性 酚 醋 树脂 用 铁 桶 或 塑料 桶 密封 包装 。 包 装 前 应 将 桶 清洗 干净 。 
8.2 标志 
8.2.1 供 方 发 货 要 附 有 产品 质量 证 明 书 ， 质 量 证 明 书 应 包括 :主要 技术 指标 、 检 验 员 核 答 
等 。 
8.2.2 包装 桶 上 应 标记 产品 名 称 、 牌 号 、 生 产 日 期 及 有 效 期 、 批 号 、 净 重 、 本 标准 编号 、 
生产 厂 名 、 厂 址 等 。 
8.3 运输 

铸造 用 自 硬 碱 性 酚醛 树脂 运输 时 ， 应 注意 防 漳 、 防 晒 、 防 火 、 防 碰撞 ， 严 禁 靠近 酸性 物 
质 。 
8.4 贮存 
8.4.1 铸造 用 自 硬 碱 性 酚醛 树脂 应 贮存 在 阴凉 、 通 风 、 干 燥 的 室内 ， 防 雨 ， 防 止 阳 光照 射 ， 
远离 火 源 、 热 源 和 酸性 物质 ， 做 好 防冻 措施 。 
8.4. 2 ”铸造 用 自 硬 碱 性 酚醛 树脂 在 规定 的 运输 、 贮 存 条 件 下 ， 贮 存 温度 不 高 于 25% 时 ， 自 
生产 之 日 起 有 效 贮存 期 为 3 个 月 。 


附 录 A 
( 规范 性 附录 ) 
试 样 常温 抗 拉 强 度 的 测定 方法 
A.1 试剂 和 材料 
A.1.1 标准 砂 : 应 符合 GBAT 25138 的 规定 。 
A.1.2 甘油 三 醋酸 酯 : 含量 (质量 分 数 ) 二 98% 。 


A.2 装置 

A.2.1 容器 : 普通 一 次 性 塑料 杯 。 

A.2.2 台秤 : 3kg， 分 度 值 为 1g。 

A.2.3 天 平 : 100g， 分 度 值 为 0.01g。 

A.2.4 温 湿 度 计 。 

A.2.5 树脂 砂 混 砂 机 ， 容 量 2kg。 

A.2.6 ”型 砂 强 度 试验 机 ， 精 度 +2.5% 。 

A.2.7 抗 拉 试 样 模具 :“8” 字 形 抗 拉 标准 试 样 模具 (“8” 字 形 试 样 尺寸 符合 GB/T 2684 


的 规定 ， 模 具 材 质 为 木 模 ) 。 

A.3 试 样 的 制备 和 保存 

A.3.1 试验 条 件 : 砂 温 20% +2%C ; 室温 20% +2%C， 相对 湿度 (60 +5)%。 

A.3.2 混合 料 的 制备 : 称 取 1000g (精确 到 1g) 标准 砂 (A.1.1), 倒 入 树脂 砂 混 砂 机 
(A.2.5) 的 搅拌 锅 内 。 启 动 树脂 砂 温 砂 机 (A.2.5), 将 称 好 的 4.5g 甘油 三 醋酸 酯 
(A.1.2) 均匀 倒 人 搅拌 锅 内 ， 搅 拌 60s; 再 将 称 好 的 18g 铸造 用 自 硬 碱 性 酚醛 树脂 倒 人 搅拌 
锅 内 ， 继 续 搅 拌 120s 后 出 砂 。 

A.3.3 制 样 : 将 混合 料 倒 人 抗 拉 试 样 模具 (A.2.7) 中 ， 人 工 压 实 ， 刊 平 ， 达 到 起 模 强 度 
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时 ， 打 开 模 具 ， 成 型 完毕 。 每 组 试 样 五 块 ， 试 样 重量 67g + 1g， 试 样 应 在 混 砂 开始 Smin 内 
成 型 完毕 。 
A.3.4 放置 便 化 : 将 试 样 存放 在 规定 的 试验 条 件 下 自然 硬化 24h。 
A.4 强度 的 测定 

试 样 抗 拉 强 度 的 测定 ， 按 要 求 测定 24h 的 强度 ， 测 定 强度 时 ， 按 GBAT 2684 的 规定 执 
行 。 
A.5 结果 的 表述 

测定 五 块 试 样 强度 值 ， 然 后 去 掉 最 大 值 和 最 小 值 ， 将 剩 下 三 块 数值 取 其 平均 值 ， 作 为 试 
样 强度 值 。 
A.6 人 允许 误差 

三 个 数值 中 任何 一 个 数值 与 平均 值 允 许 相 对 偏差 不 大 于 10% 。 
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第 一 节 ”铸造 合金 光谱 分 析 取 样 方法 


徐 少 华 ” 焦 风 菊 ” 郭 英 英 

一 、 标 准 概况 

《铸造 合金 光谱 分 析 取 样 方法 》 是 铸造 行业 的 基础 性 标准 。 现 如 今 ， 我 国 铸件 产量 跃 居 
世界 第 一 ， 铸 造 技术 水 平 有 了 很 大 的 提高 ， 铸 造 新 材料 、 新 技术 、 新 工艺 得 到 了 广泛 的 推广 
和 应 用 ， 企 业 间 的 铸件 贸易 、 技 术 交 流 越 来 越 多 ，CBZT 5678 一 1985 《铸造 合金 光谱 分 析 取 
样 方法 》 已 不 能 很 好 地 适应 行业 的 发 展 ， 因 此 有 必要 对 其 进行 修订 。 基 于 这 种 情况 ， 全 国 
铸造 标准 化 技术 委员 会 委托 沈阳 铸造 研究 所 和 中 国 一 拖 集 团 有 限 公 司 负 责 组织 成 立 标准 起 草 
工作 组 ， 工 作 组 广泛 收集 国内 外 有 关 标 准 和 技术 资料 ， 广泛 征求 了 生产 企业 的 意见 ， 并 进行 
了 大 量 的 技术 分 析 对 比 、 资 料 查证 、 调 查 研 究 及 必要 的 试验 验证 工作 ， 对 《铸造 合金 光谱 
分 析 取 样 方法 》 进行 修 订 。 

CBZT 5678 一 2013 于 2013 年 6 月 批准 发 布 ， 2014 年 3 月 1 日 起 实施 。 

二 、 标 准 主 要 内 容 说 明 

1. 标准 名 称 及 前 言 

按照 GBAT 1. 1 一 2009 的 要 求 ， 该 标准 英文 名 称 修改 为 “Sampling methods of spectro- 
chemical analysis for cast alloys” 。 

前 言 部 分 主要 说 明了 该 标准 与 原 标准 的 替代 关系 ， 以 及 该 标准 的 主要 变化 及 归口 和 起 草 
单位 、 起 草 人 员 等 。 

2. 范围 

该 标准 规定 了 铸造 合金 发 射 光 谱 分 析 用 试 样 的 取样 和 制 样 方法 。 

明确 了 适用 条 件 ， 即 本 方法 适用 于 液态 〈 熔 融 ) 金属 制备 铸 钢 、 铸 铁 、 铸 造 铝 合金 、 
铸造 铜 合金 、 铸 造 锌 合金 、 铸 造 镁 合金 发 射 光 谱 分 析 用 试 样 。 

增加 了 适用 条 件 外 的 说 明 ， 即 其 他 铸造 合金 可 以 参照 该 标准 执行 。 

3. 规范 性 引用 文件 

该 标准 新 增 部 分 ， 即 增加 了 15 个 规范 性 引用 标准 ， 使 该 标准 的 使 用 更 加 方便 。 

4. 取样 的 条 件 和 数量 

铸造 合金 材料 种 类 很 多 ， 不 同 铸造 合金 材料 铸件 批 次 的 组 成 国家 标准 有 详细 的 规定 ， 
此 该 标准 修改 了 铸件 批 次 组 成 的 划分 规定 。 增 加 了 铸件 批 次 的 组 成 按 GBAT 1348 《球墨 铸铁 
件 》、GBZT 2100 《一 般 用 途 耐 蚀 钢 铸件 》、GBAT 5680《 奥 氏 体 鳃 钢 铸件 》、GB/AT 6967《 工 
程 结 构 用 中 、 高 强度 不 锈 钢 铸 件 》、GBZT 8492 《一般 用 途 耐 热 钢 和 合金 铸件 》、GBZT 9438 
《 铝 合 金 铸件 》、GBZT 9439《 灰 铸铁 件 》、GBAT 9440 《可 锻 铸 铁 件 》、GCBZT 11352 《一 般 工 
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程 用 铸造 碳 钢 件 》、GCBZT 13819《 铀 合金 铸件 》、CBZT 13820《 镁 合金 铸件 》、GB/AT 16746 
《 锌 合金 铸件 》、GB/AT 26651《 耐 磨 钢 铸 件 》、GBZT 26655《 蠕 墨 铸铁 件 》 等 标准 有 关 规 定 
划分 。 删 除了 铸件 的 批量 按 GB 5676 一 1985《 一 般 工程 用 铸造 碳 钢 》、CB 5675 一 1985《 灰 铸 
铁 分 级 》 和 JB 2702 一 1980《 锌 合金 、 铝 合金 、 铀 合金 压铸 件 技术 条 件 》 的 有 关 规 定 划 
分 。 

5. 试 块 和 铸 型 

1) 铸铁 材料 的 应 用 非常 广泛 ， 该 标准 参考 ISO 14284: 1996《 钢 和 铁 ”化 学 成 分 测定 
用 试 样 的 取样 和 制 样 方法 》， 增 加 了 铸造 薄片 圆 盘 试 块 的 组 合 铸 型 。 

2) 在 金属 型 铸造 圆柱 形 试 块 中 ， 该 标准 修改 了 “ 铜 激 冷 块 、 树 脂 壳 型 砂 、 铀 激 冷 块 的 
材质 为 纯 钢 ”为 “ 激 冷 块 、 树 脂 砂 、 激 冷 块 的 材质 为 纯 铀 或 激 冷 效果 相当 的 金属 材料 ”。 

6. 试 块 的 铸造 和 试 样 的 制备 

1) 目前 铸造 镁 合金 的 应 用 已 很 广泛 ， 该 标准 参考 ASTM B 953 一 2007 《光谱 化 学 分 析 用 
镁 和 镁 合金 取样 的 标准 实施 规程 》， 增 加 了 铸造 镁 合金 光谱 分 析 用 试 样 的 取样 和 制 样 。 

2) “ 钢 制 采样 勺 的 容量 应 足够 浇注 3 或 4 个 试 块 。 采 样 前 ， 采 样 勺 应 事先 烤 干 并 预 
热 。” 修改 为 “ 钢 制 采样 勺 的 容量 应 能 浇注 3 或 4 个 试 块 。 采 样 前 ， 采 样 勺 应 烤 干 并 预 
热 。 
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3) “对 铸 钢 的 炉 前 分 析 ， 必 要 时 可 加 入 适量 纯 铝 进行 脱氧 ， 但 试 样 中 残留 的 总 铝 量 不 
得 超过 0. 25% 。 注 : 一 般 每 公斤 钢水 加 入 1.0 ~1.5g 铝 。 可 用 纯度 为 98% 以 上 直径 为 3 mm 
的 铝 丝 ， 成 双 股 ， 按 需要 量 绞 紧 成 螺旋 形 ， 直 接 插入 采样 勺 内 的 钢水 中 。” 修 改 为 “ 铸 钢 的 
炉 前 分 析 ， 必 要 时 可 加 入 适量 的 纯度 为 98% 以 上 的 铝 进行 脱氧 ， 但 试 样 中 残留 的 总 铝 量 不 
得 超过 0. 25% 。 

4)“ 待 浇注 的 试 块 凝固 后 ， 由 和 铸 型 取出 ， 水 冷 或 空冷 ， 并 标明 炉 号 或 批号 。” 修 改 为 
“ 试 块 凝固 后 取出 ， 水 冷 或 空冷 ， 并 标明 炉 号 或 批号 。” 

5)“ 按 原 标准 中 4.5 和 4.6 铸造 的 试 块 ， 用 锤子 、 人 砂轮 片 切割 机 或 锯 ， 将 圆 盘 部 分 自 
试 块 上 取 下 ， 并 以 底部 的 激 冷 面 制备 光谱 分 析 试 样 的 工作 面 。” 修 改 为 “ 按 新 标准 中 4.6、 
4.7、4.8 铸造 的 试 块 ， 将 圆 盘 部 分 自 试 块 上 取 下 ， 并 以 激 冷 面 制备 光谱 分 析 试 样 的 工作 
面 。 

6) 该 标准 增加 “制备 薄片 圆 盘 试 样 的 表面 时 要 特别 小 心 。 要 设计 一 个 特制 的 夹具 ， 以 
较 好 地 国定 住 样 品 ， 确 保 进行 磨 样 操作 。” 的 内 容 。 

7)“ 加 工 好 的 光谱 分 析 试 样 的 工作 面 要 平整 、 光 滑 ， 不 应 有 气孔 、 砂 眼 、 缩 孔 、 缩 松 、 
毛刺 、 有 裂纹 和 夹杂 类 缺陷 。” 修改 为 “加 工 好 的 光谱 分 析 试 样 的 工作 面 要 平整 、 光 滑 ， 不 应 
有 气孔 、 砂 眼 、 裂 纹 等 影响 测试 结果 的 缺陷 。 

8) 该 标准 增加 了 “磨料 的 粒度 按 GTAT 20066， 在 60 级 到 120 级 较 合适 ”。 

7. 光谱 分 析 试 样 的 保存 

目前 我 国 铸件 产量 路 居 世 界 第 一 ， 企 业 间 的 铸件 贸易 越 来 越 多 ， 为 了 很 好 地 适应 行业 的 
发 展 ， 在 广泛 征求 企业 意见 的 基础 上 ， 该 标准 修改 了 光谱 分 析 试 样 的 保存 内 容 ， 增 加 “ 供 
方 为 需 方 生产 铸 件 ， 协 议 未 作 规定 时 ， 分 析 试 样 最 少 保存 3 个 月 ， 需 方 有 要 求 时 ， 分 析 试 样 
应 保存 到 双方 协议 的 复 验 期 结束 。 
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三 、 标 准 的 特点 与 应 用 


1. 标准 的 特点 

该 标准 从 铸造 行业 全 局 利益 出 发 ， 以 当前 行业 现状 、 科 技 发 展 水 平和 经 济 发 展 状况 为 基 
础 ， 符 合 国家 产业 政策 ， 为 国内 外 公认 的 主流 和 应 用 面 较 广 的 技术 ， 并 且 在 国内 已 有 成 功 的 
应 用 实例 。 

该 标准 涵盖 了 铸 钢 、 铸 铁 、 铸 造 铝 合金 、 铸 造 铜 合金 、 铸 造 锌 合金 、 铸 造 镁 合金 的 光谱 
分 析 取 样 ， 尽 可 能 全 面 考虑 铸造 行业 铸造 合金 光谱 分 析 取 样 所 涉及 的 各 种 技术 要 求 。 

该 标准 建立 在 技术 可 行 性 和 相关 方 的 经 济 承 受 能 力 等 共同 支持 的 基础 上 ， 力 求 科 学 、 合 
理 、 先 进 、 全 面 ， 并 与 国家 相关 规章 、 标 准 相 协调 、 与 国际 同类 标准 靠拢 。 

2. 标准 的 应 用 

该 标准 广泛 用 于 钢铁 、 机 械 、 汽 车 、 船 舶 、 有 色 金 属 、 装 备 制造 业 等 诸多 行业 ， 是 铸造 
生产 者 遵守 的 工艺 规范 ; 标准 为 企业 间 的 生产 协作 、 技 术 交流 提供 共同 遵循 的 技术 指导 性 文 
件 ， 同 时 也 是 获得 优质 铸件 的 保证 。 

该 标准 是 铸造 企业 使 用 的 一 种 通用 技术 ， 随 着 经 济 的 发 展 和 技术 的 进步 ， 企 业 间 的 铸件 
贸易 和 技术 交流 越 来 越 多 ， 使 用 一 种 通用 的 标准 更 有 利于 企业 间 的 交流 与 合作 。 


四 、 标 准 内 容 


GB/T 5678—2013 
铸造 合金 光谱 分 析 取 样 方法 
1 范围 
本 标准 规定 了 和 铸造 合金 发 射 光谱 分 析 用 试 样 的 取样 批 次 和 数量 、 试 块 和 和 铸 型 、 试 块 的 铸 
造 、 试 样 的 制备 、 注 意 事项 和 光谱 分 析 试 样 的 保存 。 
本 标准 适用 于 液态 (熔融 ) 金属 制备 铸 钢 、 铸 铁 、 铸 造 铝 合金 、 铸 造 铜 合金 、 铸 造 锌 
合金 、 铸 造 镁 合金 发 射 光 谱 分 析 用 试 样 。 
其 他 铸造 合金 可 以 参照 本 标准 执行 。 
2 规范 性 引用 文件 
下 列 文件 对 于 本 文件 的 应 用 是 必 不 可 少 的 。 凡 是 注 日 期 的 引用 文件 ， 仅 注 日 期 的 版 本 适 
用 于 本 文件 。 几 是 不 注 日 期 的 引用 文件 ， 其 最 新 版 本 (包括 所 有 的 修改 单 ) 适用 于 本 文件 。 
GB/T 1348 ”球墨 铸铁 件 
GB/AT 2100 ”一 般 用 途 耐 蚀 钢 铸件 
GB/T 5680” 奥 氏 体 锰 钢 铸件 
GB/T 6967 ”工程 结构 用 中 、 高 强度 不 锈 钢 铸件 
GB/T 8492 ”一 般 用 途 耐 热 钢 和 合金 铸件 
CGB/T 9438 ” 铝 合 金 铸件 
CGB/T 9439” 灰 铸铁 件 
GB/T 9440 “可 银 铸 铁 件 
GB/T 11352 ”一 般 工 程 用 铸造 碳 钢 件 
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CB/T 13819” 铜 合金 铸件 
CB/T 13820” 镁 合金 铸件 
CB/T 16746 ” 锌 合金 链 件 
CBZT 20066 ” 钢 和 铁 ”化 学 成 分 测定 用 试 样 的 取样 和 制 样 方法 
CB/T 26651 ” 耐 磨 钢 铸件 
GB/T 26655 ” 蠕 墨 适 铁 件 
3 取样 的 批 次 和 数量 
3.1 分 析 用 试 块 应 在 浇注 钴 件 的 过 程 中 ， 用 同一 炉 液 态 金属 铸造 。 
3.2 ”对 每 批 铸件 ， 一 般 狼 造 一 个 试 块 。 铸 件 批 次 的 组 成 按 GBAT 1348、GB/AT 2100、GB/AT 
5680、GB/T 6967、GB/T 8492、GB/T 9438、GB/T 9439、GB/T 9440、GB/T 11352、GB/T 
13819、GB/T 13820、GB/T 16746、GB/T 26651 、GB/T 26655 等 标准 有 关 规 定 划 分 。 
3.3 需 方 男 有 要 求 时 ,和 钴 件 的 取样 频次 和 数量 ， 由 供需 双方 商定 。 
4 试 块 和 铸 型 
4.1 除 供需 双方 商定 采用 铸件 上 的 附 铸 试 块 外 ， 一 般 均 用 单 铸 试 块 ， 制 备 光 谱 分 析 试 样 。 
4.2 金属 型 (和 铸铁 或 钢 ， 下 同 ) 铸造 截 项 圆锥 形 试 块 。 适 型 的 形状 和 尺寸 见 图 1。 
4.3 ”金属 型 铸造 圆柱 形 试 块 。 和 链 型 的 形状 和 尺寸 见 图 2。 
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图 1 铸造 截 顶 圆锥 形 试 块 用 的 整体 金属 型 图 2 铸造 圆柱 形 试 块 用 的 垂直 分 型 的 金属 型 
4.4 耐火 材料 套 做 上 型 、 激 冷 块 做 下 型 的 组 合 铸 型 ， 铸 造 圆 柱 形 试 块 。 组 合 铸 型 的 形状 大 
才 见 图 3。 耐 火 材料 套 可 以 采用 水 玻璃 砂 、 树 脂 砂 或 耐火 陶瓷 制作 。 激 冷 块 的 材质 为 纯 铀 
(下 同 ) 或 激 冷 效果 相当 的 金属 材料 。 

4.5 矶 形 金属 型 铸造 圆 盘 光谱 分 析 试 块 。 铸 型 的 形状 大 才 见 图 4。 
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图 4 铸造 圆 盘 分 析 试 块 的 碟 形 金属 型 


图 3 铸造 圆柱 形 试 块 的 耐火 材料 套 与 
激 冷 块 组 合 的 铸 型 
4.6 市 排 气 槽 的 金属 型 做 上 型 、 激 冷 块 做 下 型 的 组 合 铸 型 铸造 能 截取 蒲 圆 盘 试 样 的 试 块 。 
铸 型 的 形状 天才 见 图 5。 
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5 铸造 薄 圆 盘 试 块 的 组 合 铸 型 
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4.7 造型 砂 上 型 和 激 冷 块 为 下 型 的 组 合 铸 型 ， 铸 造 能 截取 圆 盘 分 析 试 样 的 试 块 。 铸 型 的 形 
状 尺 寸 见 图 6。 
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图 6 铸造 圆 盘 试 块 的 组 合 铸 型 


在 必须 采用 灰 口 铸铁 组 织 试 样 进 行 分 析 的 情况 下 ， 可 用 耐火 砖 或 砂 型 做 下 型 ， 代 替 激 冷 
块 。 
4.8 金属 型 铸造 薄片 圆 盘 试 块 的 组 合 铸 型 ， 铸 造 薄片 圆 盘 分 析 试 样 。 铸 型 的 形状 大 才 见 图 
7。 


图 7 铸造 薄片 圆 盘 试 块 的 组 合 铸 型 


4.9 对 各 种 铸造 合金 应 按 表 1 适用 条 款 铸 造 试 块 。 
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表 1 不 同 铸造 合金 铸造 试 块 的 适用 条 款 


铸造 合金 适用 条 款 洲 造 合 金 适用 条 款 
铸 钢 4.2.4.3.4.4.4.6.4.7 洲 造 铜 合金 
铸铁 4.6.4.7.4.8 轿 造 锌 合金 4.5.4.6 
铸造 铝 合 金 4.5.4.6 洲 造 镁 合金 


4.10 ” 当 需 方 要 求 采用 光谱 分 析 时 ， 应 在 协议 中 规定 试 块 形状 和 适 型 。 否 则 由 供 方 选 定 。 

5 试 块 的 铸造 

s.1 钢 制 采样 勺 的 容量 应 能 浇注 3 个 或 4 个 试 块 。 采 样 前 ， 采 样 勺 应 烤 干 并 预 热 。 

5.2 ”必要 时 ， 铸 型 可 涂 刷 适当 的 耐火 涂料 。 淡 注 前 ， 铸 型 应 烤 干 并 预 热 到 300 % 左右 。 按 
4.4、4.6、4.7 铸造 试 块 时 ， 铸 型 外 侧 缝隙 可 用 泥 封 。 

5.3 ”采样 勺 内 的 液态 金属 经 扒 漆 后 浇 人 和 铸 型 。 其 注入 量 ， 应 控制 金属 液 面 比 型 腔 顶 面 低 
3mm ~3mm。 

5.4 铸 钢 的 炉 前 分 析 ， 必 要 时 可 加 入 适量 的 纯度 为 98% 以 上 的 铝 进 行 脱氧 ， 但 试 样 中 残留 
的 总 铝 量 不 得 超过 0. 25% 。 

5.5 试 块 凝固 后 取出 ， 水 冷 或 空冷 ， a 

5.6 每 次 取样 后 ,采样 勺 和 和 铸 型 要 清理 干净 ， 不 得 残留 上 一 次 取样 的 金属 和 炊 渣 。 

6 试 样 的 制备 

6.1 从 试 块 上 截取 光谱 分 析 试 样 

6.1.1 按 4.2、4.3、4.4 铸造 的 试 块 ， 用 砂轮 片 切割 机 截取 平面 试 样 。 堆 取 试 样 的 高 度 
( 自 试 块 底部 激 冷 面向 上 计 )， 按 4.2 和 4.4 铸造 的 试 块 为 13mm ~15mm， 按 4.3 铸造 的 试 块 
为 18mm ~20mm。 以 此 切割 面 制 备 光谱 分 析 试 样 的 工作 面 。 

6.1.2 按 4.5 铸造 的 试 块 ， 以 试 块 底 部 的 激 冷 面 制备 光谱 分 析 试 样 的 工作 面 。 

6.1.3 按 4.6、4.7、4.8 铸造 的 试 块 ， 将 圆 盘 部 分 自 试 块 上 取 下 ， 并 以 激 冷 面 制备 光谱 分 
析 试 样 的 工作 面 。 

6.2 ”光谱 分 析 试 样 工作 面 的 制备 

6.2.1 人 
磨料 的 粒度 按 GBAT 20066， 在 60 级 到 120 级 较 合 

6.2.2 以 砂轮 片 切割 机 切割 面 作为 光谱 A 打磨 出 光谱 平面 即 可 。 以 原 激 
冷 铸 面 作 为 试 样 的 光谱 分 析 工 作 面 时 ， 应 将 其 打磨 平整 或 切削 掉 1. 3mm ~ 1. 6mm。 

6.2.3 ”制备 薄片 圆 盘 试 样 的 表面 时 要 特别 小 心 。 要 设计 一 个 特制 的 夹具 ， 以 较 好 地 固定 住 
样品 ， 确 保 进 行 磨 样 操作 。 

6.2.4 ” 铝 合 金 、 铜 合金 、 锌 合金 、 镁 合金 试 样 ， 以 车 床 或 铣床 用 硬 质 合金 刀具 加 工 。 

6.2.5 加工 好 的 光谱 分 析 试 样 的 工作 面 要 平整 、 光 滑 ， 不 应 有 气孔 、 砂 眼 、 裂 纹 等 影响 测 
试 结果 的 缺陷 。 

7 ”注意 事项 

7.1 取样 时 ， 采 样 勺 和 铸 型 必须 按照 5. 1 和 5.2 规定 的 方法 进行 烤 干 和 预 热 。 

7.2 制 样 、 取 样 时 ， 操 作 人 员 应 采取 相应 的 安全 措施 。 
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8 ”光谱 分 析 试 样 的 保存 
供 方 为 需 方 生产 铸件 ， 协 议 未 作 规定 时 ， 分 析 试 样 最 少 保存 3 个 月 ， 需 方 有 要 求 时 ， 分 
析 试 样 应 保存 到 双方 协议 的 复 验 期 结束 。 
第 一 节 ”和 铸造 工艺 符号 及 表示 方法 


刘 冬 梅 


一 、 标 准 的 概况 


铸造 工艺 符号 是 铸造 工作 者 表达 铸件 工艺 设计 的 技术 语言 ， 是 铸造 生产 者 遵守 工艺 规 
范 、 执 行 工艺 指令 所 必需 的 技术 文件 ， 工 艺 符号 的 统一 规范 有 利于 企业 间 的 技术 交流 和 工艺 
文件 的 执行 。JBAT 2435 一 1978《 铸 造 工艺 符号 及 表示 方法 》 距 今 已 30 多 年 ，30 多 年 来 ， 
铸造 技术 水 平 不 断 提 高 ， 铸 造 新 材料 、 新 技术 不 断 得 到 推广 和 应 用 ， 各 类 二 维 、 三 维 CAD、 
CAM 软件 都 广泛 应 用 于 工艺 设计 。 

JB/T 2435 一 2013 于 2013 年 12 月 批准 发 布 ，2014 年 7 月 1 日 起 实施 。 


二 、 标 准 的 主要 内 容 

该 标准 起 草 小 组 按照 GBAT 1. 1 一 2009 《标准 化 工作 导 则 ”第 1 部 分 : 标准 的 结构 和 编 
编制 标准 草案 。 该 标准 的 主要 内 容 包 括 范围 、 总 则 、 铸 造 工艺 符号 及 表示 方法 。 

1. 范围 

该 标准 规定 了 砂 型 铸造 工艺 符号 及 表示 方法 。 

该 标准 适用 于 砂 型 铸 钢 件 、 铸 铁 件 及 有 色 金 属 铸件 ， 其 他 铸造 工艺 方法 也 可 参照 执 


2. 总 则 
铸造 工艺 图 中 工艺 符号 表示 颜色 规定 为 红 、 蓝 两 色 。 
该 标准 中 列 人 常用 工艺 符号 及 表示 方法 24 种 ,不 常用 的 工艺 符号 及 表示 方法 可 自行 规 


x 


自 。 

3. 该 标准 与 原 标 准 主要 内 容 差异 

该 标准 与 JB/AT 2435 一 1978 相 比 ， 主 要 内 容 变化 如 下 : 

1) 原 标 准 中 各 种 工艺 符号 及 表示 方法 均 由 甲 、 乙 两 类 形式 表示 。 甲 类 形式 是 在 蓝图 上 
绘制 的 铸造 工艺 图 ， 乙 类 形式 是 用 墨 线 绘制 的 铸造 工艺 图 。 该 标准 统一 采用 一 种 形式 ， 即 在 
零件 图 上 绘制 的 铸造 工艺 图 ， 随 着 计算 机 应 用 技术 的 发 展 ， 大 部 分 工厂 都 使 用 计算 机 打印 出 
来 的 零件 图 来 绘制 铸造 工艺 图 或 在 计算 机 上 直接 绘制 工艺 图 ， 不 再 采用 墨 线 和 蓝图 来 绘制 铸 
造 工艺 图 。 

2) 该 标准 3. 1 中 ， 将 原 标准 中 的 “分 型 线 ” 改 为 “分 型 ”， 并 注 明 : 分 型 面 用 红色 线 
表示 ， 用 红色 箭头 及 红色 字 标 明 “ 上 、 中 、 下 ” 箱 。 

3) 该 标准 3. 2 中 ， 将 原 标 准 中 的 “分 模 线 ” 改 为 “分 模 面 " ， 并 注 明 : 分 模 面 用 红色 
线 表示 ， 并 在 线 的 任 一 端 划 “ <”“> ”号 〈 只 表示 模样 分 开 的 界线 ) 。 

4) 该 标准 3.3 中 ， 将 原 标 准 “ 分 型 分 模 线 ” 改 为 “分 型 分 模 面 ”， 并 注 明 : 分 型 分 模 
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面 用 红色 线 表示 。 

5) 该 标准 3. 11 中 ， 对 出 气孔 的 表示 方法 增加 了 和 斜 度 的 标示 。 

6) 该 标准 3. 12 中 ,将 原 标 准 “ 泥 芯 编导 、 边 界 符号 及 心头 边界 ” 改 为 “ 砂 世 编号 、 
边界 符号 及 心头 边界 ” 。 即 是 将 “ 泥 芯 ” 改 为 “ 砂 芯 ”， 与 铸造 术语 保持 一 致 。 

7) 该 标准 3. 14 中 ,将 原 标 准 “ 泥 芯 增 、 减 量 与 泥 芯 间 的 间隙 ” 改 为 “ 砂 芯 增 、 减 量 
与 砂 芯 间 的 间隙”。 即 是 将 “ 泥 世 ” 改 为 “ 砂 芯 ”， 与 铸造 术语 保持 一 致 。 

8) 该 标准 3. 15 中， 将 原 标 准 “ 捣 砂 方向 、 出 气 方向 、 紧 固 方向 ” 改 为 “ 填 砂 方向 、 
出 气 方向 、 紧 固 方向 ”。 并 注 明 : 填 砂 方向 、 出 气 方向 、 紧 固 方向 用 蓝 色 线 半 箭 头 表 示 ， 并 
在 其 箭头 一 侧 标 注 大 写 英 文字 母 ， 稍 尾 划 出 不 同 的 符号 。 将 原 填 砂 方向 的 符号 : 


A 

一 区 为 : 一 一 一 ， 原 标准 只 用 箭头 表示 ， 该 标准 规定 了 不 同 的 方向 
用 箭头 和 不 同 的 大 写 英文 字母 来 表示 。 

9) 该 标准 3. 16 中 ,将 原 标准 “ 泥 芯 撑 ” 改 为 “ 芯 撑 ” ， 与 铸造 术语 保持 一 致 

10) 该 标准 3. 17 中 ,将 原 标准 “模型 活 块 ” 改 为 “模样 活 块 "， 与 铸造 术语 保持 一 致 。 

11) 该 标准 3. 21 中 ， 将 原 标准 “本 体 试 样 ” 改 为 “铸件 附 铸 试 块 ”。 

12) 对 每 种 工艺 符号 表示 方法 重新 做 了 说 明 ， 比 原 标准 更 详细 、 更 准确 、 更 完整 。 

13) 修改 了 部 分 示例 。 


三 、 标 准 的 特点 及 应 用 


1. 标准 的 特点 

1) 该 标准 符合 技术 发 展 的 现状 ,根据 实际 生产 的 需要 ， 简单、 明了 地 表达 了 工艺 设计 
的 要 求 。 

2) 该 标准 是 基础 性 标准 ， 是 一 种 通用 的 工艺 设计 语言 ， 有 助 于 企业 间 的 交流 。 

3) 该 标准 适用 性 强 ， 应 用 范围 广泛 ， 更 加 切合 实际 。 

2. 标准 的 应 用 

该 标准 为 推荐 性 标准 ， 适 用 于 砂 型 铸 钢 件 、 铸 铁 件 及 有 色 金 属 铸件 ， 其 他 铸造 工艺 方法 
也 可 参照 执行 。 该 标准 适合 铸造 工程 技术 人 员 对 产品 进行 工艺 设计 时 使 用 ， 也 适用 于 生产 企 
业 作 为 技术 标准 用 于 指导 生产 。 

随 着 铸造 技术 不 断 进步 ， 新 材料 、 新 工艺 、 新 设备 不 断 得 到 开发 和 应 用 ， 该 标准 需要 随 
着 技术 的 进步 不 断 充 实 和 修订 。 


四 、 标 准 内 容 


JB/T 2435—2013 
铸造 工艺 符号 及 表示 方法 
1 范围 


本 标准 规定 了 砂 型 铸造 工艺 图 中 各 种 工艺 符号 及 表示 方法 。 
本 标准 适用 于 砂 型 铸 钢 件 、 铸 铁 件 及 有 色 金 属 铸件 ， 其 他 铸造 工艺 方法 也 可 参照 执 


| 


们 。 
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2 总 则 
2.1 铸造 工艺 图 中 工艺 符号 表示 颜色 规定 为 红 、 蓝 两 色 。 
2.2 标准 中 列 和 常用 工艺 符号 及 表示 方法 24 种 ， 不 常用 的 工艺 符号 及 表示 方法 可 自行 规 


定 。 
3 铸造 工艺 符号 及 表示 方法 
3.1 分 型 


分 型 面 用 红色 线 表示 ， 0 中 、 下 ”字样 。 
两 开 箱 
示例 : 
下 
一 
中 


图 1 分 型 


3.2 分 模 面 
分 模 面 用 红色 线 表 示 ， 并 在 线 的 任 一 端 划 “< ”或 “>” 号 (只 表示 模样 分 开 的 界 
线 ) 。 


示例 : 


—< 


图 2 分 模 面 


3.3 ”分 型 分 模 面 
分 型 分 模 面 用 红色 线 表示 。 


小 示例 : 

上 
下 

下 


图 3 分 型 分 模 面 


3.4 分 型 负数 
分 型 负数 用 红色 线 表 示 ， 并 注 明 减 量 数值 。 
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上 减 量 


下 减 量 


上 、 下 减 量 


图 4 分 型 负数 


3.5 机械 加 工 余 量 
加 工 余 量 分 两 种 表示 ， 可 任 选 其 一 : 
a) 加 工 余 量 用 红色 线 表示 ， 在 加 工 符号 附近 注 明 加 工 余 量 数值 。 
b) 在 工艺 说 明 中 写 出 上 、 侧 、 下 字样 注 明 加 工 余 量 数值 ， 特 殊 要求 的 加 工 余 量 可 将 数 
值 标 在 加 工 符号 附近 。 
凡 带 斜 度 的 加 工 余 量 应 注 明 斜 度 。 
3.6 不 铸 出 孔 和 梳 
不 铸 出 的 孔 和 模 用 红线 打 叉 。 


示例 : 9 


示例 : 


ml 


图 5 ”机械 加 工 余 量 图 6 不 铸 出 孔 和 模 


3.7 工艺 补正 量 
工艺 补正 量 用 红色 线 表 示 ， 并 注 明 正 、 负 工艺 补正 量 的 数值 。 
3.8 冒 口 
各 种 冒 口 均 用 红色 线 表 示 ， 注 明 斜 度 和 各 部 尺寸 ， 并 用 序号 1*、2* 等 区 分 。 
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中 
才 -一 - 


， 


7 工艺 补正 量 
3.9 周口 切割 余 量 
冒 口 切 割 余 量 用 红色 虚线 表示 ， 注 明 切 害 
KC 示例 : 


Re| 


图 9 冒 口 切割 余 量 


3.10 补贴 
补贴 用 红色 线 表示 并 注 明 各 部 尺寸 。 


> 示例 : 


图 10 补贴 
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3.11 出 气孔 
出 气孔 用 红色 线 表 示 ， 注 明 各 部 位 尺寸 。 
Ga a b 
示例 : 
I I 


Gb c d 


I II 
I 可 画 一 个 视图 ， 上 端 标 注 axb， 下 端 标 注 cxd 


11 出 气孔 


3.12” 砂 芯 编 号 、 边 界 符号 及 芯 头 边界 

砂 蕊 边界 用 蓝 色 线 表示 ， 砂 芯 编 号 用 阿拉 伯 数 字 1"、2’ 等 标注 ， 边 界 符号 一 般 只 在 芯 头 
及 砂 忆 交界 处 用 与 砂 世 号 相同 的 小 号 数字 表示 ， 铁 必 必 须 写 出 “ 铁 世 ”字样 。 如 果 能 表达 
清楚 ， 也 可 以 不 标明 砂 世 边界 。 


示例 : 


J 


# 
二 
CS sssL3 履 
# 


图 12 砂 芯 编号 及 芯 头 边界 


3.13 芯 头 斜 度 与 芯 头 间 隐 
外 型 芯 头 斜 度 、 忆 头 间 隙 及 有 关 芯 头 部 分 所 有 工艺 参数 全 部 用 蓝 色 线 和 字 表 示 。 


示例 : 


图 13 ”人 芯 头 斜 度 与 芯 头 间 隐 
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3.14 ” 砂 芯 增 、 减 量 与 砂 芯 间 的 间隙 
砂 世 增 、 减 量 与 砂 芯 间 的 间 辽 用 蓝 色 线 和 字 表 示 ， 并 注 明 增 减 量 、 间 院 数 值 。 如 果 在 图 
面 上 表示 不 全 ， 可 在 工艺 技术 要 求 中 说 明 。 


示例 : > 
GY 
名 gg 
有 


多 


图 14 砂 芯 与 砂 芯 间 的 间隙 


3.15 ” 填 砂 方向 、 出 气 方向 、 紧 固 方向 
填 砂 方向 、 出 气 方向 、 紧 固 方 向 用 蓝 色 线 半 箭 头 表示 ， 并 在 其 第 头 一 侧 标 注 大 写 英 文字 
母 ， 篆 尾 划 出 不 同 符号 。 


A 
a | 


填 砂 方向 


0O— 
出 气 方向 


紧 固 方向 
如 果 几 块 砂 芯 ， 填 砂 方 向 一 致 则 选 出 适宜 视图 ， 适 当 位 置 标 划 一 个 公用 箭头 即 可 。 
示例 : 


图 15 填 砂 方向 、 出 气 方向 、 紧 固 方向 


3.16 ” 惟 撑 
忆 撑 用 红色 线 表 示 ， 特 殊 结 构 的 芯 撑 写 出 “ 世 撑 ”字样 。 
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TT 示例 


图 16 芯 撑 


3.17 ”模样 活 块 
模样 活 块 用 红色 线 表 示 ， 并 在 此 线 上 画 两 条 


示例 : 


平行 短线 


17 模样 活 块 


3.18 冷 铁 
冷 铁 用 蓝 色 线 表示 ， 内 冷 铁 涂 淡 蓝 色 ， 外 冷 
示例 : 


图 18 外 冷 铁 


3.19 拉 筋 、 收 缩 筋 


拉 筋 、 收 缩 筋 用 红色 线 表 示 ， 注 明 各 部 尺寸 ， 


铁 打 又 。 


并 写 出 


Es 
I 


图 19 ”内 冷 铁 


‘6 拉 筋 豆 


或 “收缩 筋 ” 字 样 。 
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示例 : 


收缩 筋 


图 20 拉 筋 、 收 缩 筋 


3.20 浇注 系统 
浇注 系统 用 红色 线 表 示 ， 并 注 明 各 部 位 尺寸 。 


示例 : 


C 


图 21 浇注 系统 


3.21 ”铸件 附 铸 试 块 
铸件 附 铸 试 块 用 红色 线 表示 ， 注 明 各 部 尺寸 ， 并 写 出 “铸件 附 铸 试 块 ”字样 。 
3.22 工艺 夹 头 
工艺 夹 头 用 红色 线 描 ( 划 ) 出 工艺 夹 头 的 轮廓 ， 并 写 出 “工艺 夹 头 ” 字 样 。 
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铸件 附 铸 试 块 


工艺 夹 头 


> 
| 


图 22 铸件 附 铸 试 块 图 23 工艺 夹 头 


3.23 样板 
样板 用 蓝 色 线 划 出 样板 轮廓 及 木材 剖面 纹理 ， 并 写 出 “样板 ”字样 。 
专门 绘制 样板 图 时 ， 应 在 检验 位 置 注 明 样板 标记 。 


示例 : 


图 24 样板 


3.24 反 变 形 量 
反 变 形 量 用 红色 双 点 划 线 表示 ， 并 注 明 反 变形 量 的 数值 。 
| 示例 : 


I 


图 25 反 变 形 量 


一 、 标 准 概况 

GBZT 26657 一 2011《 砂 型 烘 干 炉 能 耗 评定 》 是 首次 制定 的 国家 标准 ， 于 2011 年 6 月 16 日 
批准 发 布 ，2012 年 3 月 1 日 起 实施 。 该 标准 规定 了 烘 干 炉 能 耗 等 级 的 评定 及 可 比 单 耗 计算 
方法 ， 为 铸造 行业 的 节能 减 排 效 果 考 核 、 绩 效 管理 提供 核算 依据 。 

我 国 是 世界 铸造 大 国 ， 砂 型 铸造 的 历史 源远流长 ， 砂 型 烘 干 炉 在 铸造 企业 普遍 使 用 。 我 
国 于 1989 年 制定 并 颁布 了 ZBJ 0134 一 1989《 砂 型 干燥 炉 ” 能 耗 分 等 >，1999 年 修订 为 JBAT 
50184 一 1999《 砂 型 干燥 炉 能 耗 分 等 >。 该 标准 作为 国家 标准 属于 首次 制定 ， 该 标准 制定 中 ， 
以 JBAT 50184 一 1999《 人 砂 型 干燥 炉 能 耗 分 等 > 为 基础 ， 并 在 此 版 本 的 基础 上 ， 按 CBAT 1. 1 一 
2009 规定 的 格式 对 JBAT 50184 一 1999 做 了 编辑 性 修改 ， 对 主要 技术 内 容 也 做 了 部 分 修改 。 

铸造 行业 是 机 械 工业 的 耗 能 大 户 ， 能 耗 高 、 能 源 利用 率 低 、 污 染 严 重 、 经 济 效益 差 等 制 
约 了 铸造 行业 的 发 展 ， 如 何 合理 利用 能 源 ， 节 约 能 源 是 铸造 行业 的 一 项 重要 任务 ， 基 于 国家 
节能 减 排 和 行业 发 展 的 需要 ， 制 定 了 《 砂 型 烘 干 炉 能 耗 评定 》 标 准 ， 对 行业 的 节能 减 排 有 积 
极 的 作用 。 

砂 型 ( 含 型 芯 ， 以 下 同 ) 烘 干 炉 是 专用 于 铸造 行业 、 为 砂 型 烘 干 并 起 到 一 定 固化 作用 的 
专用 人 烘 干 炉 。 砂 型 烘 干 炉 是 铸造 工艺 过 程 的 主要 设备 之 一 ， 也 是 耗 能 较 大 的 设备 。 砂 型 烘 干 
炉 是 对 铸造 用 的 砂 型 进行 加 热 ， 使 其 所 含水 分 汽化 、 薰 发 以 达到 干燥 目的 的 工业 炉 。 砂 型 中 
的 有 机 物 ， 如 木 居 等 ， 在 加 热 过 程 中 被 烧 掉 ， 从 而 使 砂 型 的 透气 性 增加 。 型 蕊 中 的 一 些 粘 结 
剂 ， 如 油 类 和 沥青 等 ， 经 过 加 热 才 具有 粘 结 能 力 ， 从 而 使 型 芯 的 强度 增加 。 

二 、 标 准 的 主要 内 容 说 明 

1. 标准 的 适用 范围 

JBAT 50184 一 199%《 砂 型 干燥 炉 能 耗 分 等 》 规 定 “ 本 标准 适用 于 铸造 企业 干 型 砂 的 砂 型 烘 
干 炉 和 干 型 砂 砂 型 与 砂 芯 混 装 的 烘 干 炉 。” 因 为 目前 铸造 企业 应 用 干 型 砂 型 和 干 型 砂 芯 的 工 
艺 比 较 少 ， 这 种 工艺 呈现 出 逐步 淘汰 的 趋势 ， 大 多 数 铸 造 企 业 以 树脂 砂 工 艺 为 主 ， 水 玻璃 砂 
工艺 也 常用 ， 其 砂 型 本 身 水 分 含量 很 小 。 树 脂 砂 及 水 玻璃 砂 型 大 多 使 用 水 基 涂 料 或 酒精 涂 
料 ， 需 要 进行 表面 烘 干 。 在 潮湿 多 雨 的 季节 ， 砂 型 表面 会 返 潮 ， 导 致 铸件 气孔 缺陷 的 产生 ， 
严重 时 产生 烩 火 、 砂 型 爆炸 等 安全 问题 。 

砂 型 需要 烘 干 ， 所 以 砂 型 烘 干 炉 在 企业 的 使 用 还 是 较 多 的 ， 根 据 砂 型 烘 干 炉 应 用 的 实际 
现状 ， 该 标准 的 适用 范围 修改 为 “本 标准 适用 于 铸造 用 各 种 砂 型 ( 芯 ) 烘 干 炉 ” ， 铸 造 用 干 型 
砂 的 砂 型 干燥 炉 和 树脂 砂 的 砂 型 表 干 炉 都 适用 于 该 标准 。 该 标准 的 名 称 也 修改 为 《4 砂 型 烘 干 
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炉 能 耗 评定 》， 因 为 铸造 企业 多 数 使 用 树脂 砂 型 芯 ， 且 大 多 以 表 干 型 为 主 ， 烘 干 妨 主要 用 于 
砂 型 ( 世 ) 的 表面 烘 干 。 烘 干 涂料 的 同时 还 起 到 了 国 化 的 作用 。 该 标准 适用 于 采用 加 热 砂 型 
表面 方法 烘 干 砂 型 的 烘 干 炉 ， 不 适用 于 采用 微波 或 真空 方法 蒸发 水 分 的 砂 型 干燥 炉 。 
2. 能 耗 等 级 划分 ( 表 7. 1-1) 
表 7.1-1 该 标准 、 旧 标准 砂 型 烘 干 炉 可 比 单 耗 指标 对 比 


可 比 音 耗 指标 /[kg( 标 煤 )/t 砂 型 ( 芯 ) 重 量 ] 

旧 标 准 该 标准 旧 标 准 该 标准 旧 标 准 该 标准 
一 等 一 等 Ee = 等 3 
<35 <10 >35 ~50 >10~15 >50 ~80 >15 ~20 


JBAT 50184 一 1999《 砂 型 干燥 炉 能 耗 分 等 > 的 可 比 单 耗 指 标 比 较 高 ， 能 耗 值 高 出 该 标准 的 
能 耗 值 2. 5 倍 以 上 ， 经 征集 企业 反馈 意见 ， 认 为 可 比 单 耗 指标 应 降低 到 该 标准 水 平 是 较为 适 
宜 的 。 

JBAT 50184 一 1999 中 的 能 耗 统 计 范 围 包括 直接 用 于 烘 干 型 世 的 煤 、 焦 谈 、 重 油 、 发 生 炉 煤 
气 、 城 市 煤气 、 天 然 气 等 燃料 的 加 热能 耗 ， 不 计 风 机 能 耗 、 点 火 用 燃料 和 其 他 辅助 设备 用 能 。 

该 标准 中 的 能 耗 统计 范围 包括 了 直接 用 于 烘 干 型 芯 的 液化 石油 气 、 油 田 天 然 气 、 气 田 天 
然 气 、 焦 炉 煤气 、 发 生 炉 煤气 、 轻 柴油 等 燃料 ， 该 标准 中 还 增加 了 电 加 热 的 加 热能 耗 和 风机 
能 耗 ， 但 不 计 其 他 辅助 设备 用 能 。 因 很 多 企业 采用 热风 烘 干 ， 风 机 耗 电 所 占 比例 也 不 宜 忽 
略 ， 故 在 该 标准 中 将 风机 能 耗 纳 入 能 耗 统计 范围 。 该 标准 中 删除 了 能 耗 大 、 污 染 重 的 煤 、 焦 
炭 、 重 油 三 种 燃料 ， 故 可 比 能 耗 有 较 大 降低 。 

凡 进 入 等 级 的 砂 型 烘 干 炉 应 按 GB 17167 一 2006《 用 能 单位 能 源 计量 器 具 配 备 和 管理 通 
则 》 的 要 求 配备 能 源 计 量 器 具 并 按 其 规定 管理 ， 才 可 能 获取 准确 的 能 耗 信息 ， 为 核算 提供 可 
靠 的 数据 来 源 。 

3. 可 比 单 耗 计算 

与 JB/AT 50184 一 1999《 砂 型 干燥 炉 能 耗 分 等 > 相 比 ， 该 标准 中 的 砂 型 烘 干 炉 的 可 比 单 耗 
计算 式 中 ， 增 加 了 电 加 热 烘 干 炉 的 可 比 单 耗 ， 因 为 多 年 来 ， 企 业 使 用 电 加 热 烘 干 炉 的 比较 普 
遍 ， 并 广泛 使 用 循环 风机 热风 烘 干 炉 。 

WZ (QaB,a; +3600W. )y; 
EF 29307 356., 
式 中 4b 一 一 统计 期 内 砂 型 ( 芯 ) 烘 干 炉 可 比 单 耗 [kg( 标 煤 )/t 砂 型 ( 芯 ) 重 量 ]; 
0 一 一 统计 期 内 该 炉 所 用 燃料 的 低 ( 位 ) 发 热量 (以 实测 为 准 ， 如 确 有 困难 可 按 表 7. 1- 
2 选取 ) (kJ/kg 或 kJ/m’( 标 ) ) ; 
8 一 一 统计 期 内 该 炉 每 炉 燃料 消耗 量 (kg 或 m ( 标 ) ); 
玉 一 一 统计 期 内 该 炉 每 炉 电 消 耗 量 (kW ' h) ; 
wu 一 一 该 炉 燃 料 系数 ， 见 表 7. 1-2; 
yi 一 一 统计 期 内 该 炉 平 均 砂 型 尺寸 系数 ， 见 表 7. 1-3 和 表 7. 14; 
人 一 一 该 炉 容积 系数 ， 见 表 7. 1-5 ; 
Ci 一 一 统计 期 内 该 炉 每 炉 合 格 产品 重量 (t) 。 
在 该 标准 的 能 耗 计算 中 ， 参 考 GB/T 2589 一 2008《 综 合 能 耗 计算 通则 》 的 规定 ， 该 标准 所 
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涉及 的 各 类 能 源 折算 标准 煤 的 参考 系数 为 : 

液化 石油 气 50 179kJ/kg 1.714 3kg( 标 煤 )/kg 

油田 天 然 气 38 931kJ/m  ，1. 330 0 kg( 标 煤 )]m 

气田 天 然 气 35 544kJ/Am 1.214 3kg( 标 煤 )/m 

焦 炉 煤气 16 726kJ/Am 0. 571 4kg( 标 煤 )/m 

发 生 炉 煤气 52 276kJ/mi 0. 178 6kg( 标 煤 )/m 

轻 柴油 42 652kJ/m 1.457 1kg( 标 煤 )/m 

我 国 规定 每 千克 标准 煤 的 热 值 为 29 307 kJ(7 000 kcal) 。 将 不 同 品种 、 不 同 含量 的 能 源 
按 各 自 不 同 的 热 值 换算 成 每 千克 热 值 为 7 000kcal 的 标准 煤 。 此 处 1 cal =4.186 8 J。cal 和 J 
的 换算 目前 相关 几 个 标准 还 不 统一 ， 如 GB/T 2589 一 2008 中 附录 A“ 各 种 能 源 折 标 准 煤 参 考 
系数 ”中 ， 除 电 采 用 4. 186 8 ， 其 余 均 采用 4. 181 6。 

可 比 单 耗 值 也 取决 于 砂 型 ( 芯 ) 的 烘 干 程度 ， 砂 型 ( 芯 ) 的 干燥 深度 与 水 分 要 求 见 表 7. 1- 
2， 砂 型 ( 忌 ) 的 残留 水 分 和 测定 深度 有 关 ， 表 层 干 燥 ， 深 层 处 水 分 会 大 一 些 , 干燥 程度 不 同 
则 可 比 单 耗 值 不 同 ， 标 准 规定 砂 型 ( 芯 ) 表 面 的 残余 水 分 应 在 距 表 面 30mm 处 取样 测定 。 

表 7.1-2 砂 型 ( 芯 ) 的 干燥 深度 和 残余 水 分 要 求 


铸件 壁 厚 /mm 干燥 深度 /mm 残余 水 分 (% ) 
<10 10 
<0.3 
三 10 ~30 30 
<30 ~80 50 
<0.4 
三 80 80 


4. 影响 能 耗 的 因素 分 析 

能 源 的 种 类 是 影响 能 耗 的 重要 因素 之 一 ， 能 源 的 种 类 很 多 ， 所 含 的 热量 也 各 不 相同 ， 为 
了 便于 相互 对 比 和 在 总 量 上 进行 研究 ， 我 国 把 每 千克 含 热 7 000kcal(29 307kJ ) 的 燃料 称 为 标 
准 煤 ， 也 称 标 煤 。 另 外 ， 我 国 还 经 常 将 各 种 能 源 折合 成 标准 煤 的 吨 数 来 表示 ， 标 准 煤 亦 称 煤 
当量 ， 具 有 统一 的 热 值 标准 。 

目前 铸造 企业 所 用 的 砂 型 烘 干 炉 主 要 以 发 生 炉 煤气 、 天 然 气 、 焦 炉 煤气 、 液 化 石油 气 、 
轻 柴 油 等 作为 主要 能 源 ， 以 煤 、 焦 炭 、 重 油 等 作为 燃料 的 烘 干 炉 已 逐步 淘汰 ， 主 要 是 产生 的 
污染 较 重 ， 且 耗费 的 能 源 较 大 。 尽 管 煤炭 在 相当 阶段 内 仍 是 我 国 的 主力 能 源 ， 但 其 既 污 染 严 
重 ， 又 不 利 实施 高 温 空气 燃烧 技术 ， 所 以 用 油 、 气 取代 煤 等 固体 燃料 ， 是 我 国 工业 炉 节 能 发 
展 的 战略 性 方向 。 故 在 本 标准 中 ， 删 除了 煤 、 焦 炭 、 重 油 三 种 燃料 。 

JB/AT 50184 一 1999《 砂 型 干燥 炉 能 耗 分 等 > 中 的 尺寸 系数 为 1， 每 炉 最 大 产品 系数 ， 与 尺 
寸 负 相关 。 该 标准 中 的 尺寸 系数 为 平均 砂 型 尺寸 系数 ， 区 分 为 砂 型 和 砂 芯 两 种 ， 与 尺寸 正 相 
关 。 容 积 系数 略 有 调整 。 

燃料 系数 : 只 与 燃料 的 可 燃 成 分 有 关 ， 而 与 燃料 的 水 分 、 灰 分 无 关 。 

单位 质量 的 燃料 在 完全 燃烧 时 所 发 出 的 热量 称 为 燃料 的 发 热量 ， 高 位 发 热量 是 指 1 kg 
燃料 完全 燃烧 时 放出 的 全 部 热量 ， 包 括 烟 气 中 水 共 气 已 凝结 成 水 所 放出 的 汽化 潜 热 。 从 燃料 
的 高 位 发 热量 中 扣除 烟 气 中 水 蒸气 的 汽化 潜 热 时 ， 称 燃料 的 低位 发 热量 。 低 位 发 热量 因为 最 
接近 工业 锅炉 燃烧 时 的 实际 发 热量 ， 常 用 于 设计 计算 。 

低位 发 热量 是 设备 等 进行 热力 计算 时 的 重要 依据 之 一 。 常 用 符号 ”0on ”表示 ， 其 单位 为 
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“kJAkg”( 固体 和 液体 燃料 ) 或 “kJANm”( 气 体 燃料 )。Nm 是 标准 立方 米 ， 是 指 在 0 摄氏 度 1 
个 标准 大 气压 下 的 气体 体积 。 

烘 干 炉 的 结构 是 影响 能 耗 的 重要 因素 之 一 ， 影 响 炉 子 能 耗 的 因素 有 很 多 ， 炉 子 加 有 的 结 
构 设 计 是 影响 能 耗 的 最 重要 因素 。 炉 型 结构 是 烘 干 炉 节 能 与 否 的 先天 性 条 件 ， 因 此 在 烘 干 炉 
体 设计 时 应 该 尽量 考虑 到 烘 干 炉 节 能 的 需要 ， 要 市 能 与 环保 并 重 。 要 使 燃料 燃烧 完全 在 炉膛 
内 发 生 ， 减 少 出 炉膛 的 烟 气 热 损失 ; 要 尽 可 能 多 的 将 烟 气 余热 回收 到 炉膛 中 来 ， 提 高 炉子 的 
燃料 利用 系数 ; 尽量 减少 炉膛 各 项 固定 热 损 失 ， 提 高 炉子 热效率 。 炉 体 的 加 热 方 式 也 影响 能 
耗 ， 如 电 加 热 、 燃 料 加 热 、 热 风 循 环 、 红 外 辐射 等 加 热 方式 的 不 同 ， 能 耗 则 不 同 。 

烘 干 炉 的 能 耗 与 炉子 加 热 的 实际 操作 有 关 ， 提 高 热效率 的 节能 烘 干 工艺 可 有 效 的 降低 能 
耗 ， 烘 干 温度 、 烘 和 干 时 间 、 砂 型 的 烘 干 程度 即 对 型 ( 蕊 ) 的 残留 水 分 的 要 求 ( 见 该 标准 中 表 
A. 1 ) 都 直接 影响 到 烘 干 炉 的 能 耗 。 

人 砂 型 的 重量 、 尺 寸 大 小 (型 芯 尺 寸 系 数 见 该 标准 中 表 2、 表 3) ， 最 大 装载 量 、 有 效 装载 
空间 (型 世 容 积 系数 见 该 标准 中 表 4) 、 型 ( 芯 ) 在 烘 干 炉 内 的 摆 放 位 置 是 否 是 最 佳 状态 等 诸 
多 因素 也 影响 到 烘 干 炉 的 能 耗 。 烘 干 炉 的 能 耗 与 炉子 的 实践 操作 有 关 ， 最 佳 的 烘 干 工艺 ， 保 
持 良好 的 设备 维修 保养 状态 是 节能 降 耗 的 重要 途径 。 
事实 上 包括 很 多 相关 的 影响 能 耗 的 参数 是 无 法 进行 准确 测量 的 ， 这 就 造成 了 统计 分 析 工 
作 的 困难 。 参 数 间 的 相互 影响 可 能 会 发 生 ， 这 也 意味 着 这 些 参数 不 是 完全 独立 的 。 


三 、 标 准 的 特点 与 应 用 


该 标准 是 一 项 节能 限额 评定 标准 。 节 约 能 源 是 贯彻 落实 科学 发 展 观 ， 建 设 资源 节约 型 社 
会 的 重大 举措 ， 是 推进 经 济 结构 调整 ， 转 变 经 济 发 展 方式 ， 实 现 又 好 又 快 发 展 的 必由之路 。 
应 用 并 执行 该 标准 ， 规 范 生产 过 程 用 能 ， 是 节能 的 一 个 重要 组 成 部 分 。 

单位 CDP 能 耗 的 世界 平均 水 平 是 100， 美 国 为 96， 日 本 仅 有 41 ， 而 我 国 达到 295。 我 国 
GDP 的 50% 来 源 于 高 能 耗 产 业 ， 经 济 增长 的 成 本 比 世 界 平均 水 平 高 出 25% 以 上 。 从 技术 层 
面 来 说 ， 我 国 的 能 源 利用 率 仅 有 31% ， 低 于 日 本 的 52% 、 欧 洲 的 42% 和 美国 的 40% 。 我 国 
节约 能 源 的 任务 比 发 达 国家 更 艰巨 ， 节 能 被 视 为 我 国 经 济 可 持续 发 展 的 重要 保障 。 

该 标准 只 为 铸造 企业 在 型 芯 砂 的 堪 干 方面 提供 一 个 能 耗 的 计算 依据 ， 而 实际 上 铸造 企业 
的 全 部 能 耗 涉及 生产 和 管理 的 所 有 方面 铸造 企 业 如 何 使 用 节能 减 排 的 工艺 来 改造 铸 造 企 
业 ， 如 何 利用 铸造 生产 的 特点 来 实现 节能 ， 这 不 是 一 项 标准 所 能 解决 的 问题 ， 是 所 有 铸造 企 
业 共 同 面 对 的 长 期 难题 ， 需 要 从 生产 管理 、 工 艺 技术 、 设 备 改造 等 多 个 方面 合理 高 效 的 利用 
能 源 ， 合 理 的 安排 组 织 生产 ， 采 用 节能 的 工艺 流程。 


四 、 标 准 内 容 


GB/T 26657—2011 
砂 型 烘 干 炉 能 耗 评定 
1 范围 


本 标准 规定 了 铸造 用 各 种 砂 型 ( 世 ) 烘 干 炉 的 能 耗 分 等 和 可 比 单 耗 计算 方法 。 
本 标准 适用 于 铸造 用 各 种 砂 型 ( 忆 ) 烘 干 炉 。 
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2 规范 性 引用 文件 
下 列 文件 对 于 本 文件 的 应 用 是 必 不 可 少 的 。 凡 是 注 日 期 的 引用 文件 ， 仅 注 日 期 的 版 本 适 
用 于 本 文件 。 凡 是 不 注 日 期 的 引用 文件 ， 其 最 新 版 本 (包括 所 有 的 修改 单 ) 适用 于 本 文件 。 
GB/T 2589 ”综合 能 耗 计算 通则 
GB/T 17167 ”用 能 单位 能 源 计 量 器 具 配 备 和 管理 通则 
3 能 耗 等 级 划分 
3.1 砂 型 ( 芯 ) 烘 干 炉 按 其 可 比 单 耗 分 为 一 等 、 二 等 和 三 等 。 
3.2 砂 型 ( 芯 ) 烘 干 炉 可 比 单 耗 分 等 见 表 1。 
表 1 砂 型 ( 芯 ) 烘 干 炉 可 比 单 耗 指 标 
可 比 单 耗 指标 ， 千 克 标 准 煤 ( kgce)/t 砂 型 ( 芯 ) 重量 
一 等 二 等 三 等 
<10 >10~15 >15 ~20 
注 : 可 比 单 耗 指标 包括 加 热能 耗 和 风机 能 耗 ， 不 计 其 他 辅助 设备 用 能 。 
3.3 ”凡是 进入 等 级 的 砂 型 ( 芯 ) 烘 干 炉 应 建立 能 耗 统计 体系 ， 应 按 GBAT 17167 的 要 求 配备 
能 源 计 量 器 具 和 能 源 计 量 管理 制度 ， 并 建立 完整 的 运行 统计 和 产品 质量 分 析 记 录 。 
4 可 比 单 耗 计 算 
4.1 砂 型 ( 芯 ) 烘 王 炉 的 可 比 单 耗 是 统计 期 内 每 吨 砂 型 ( 芯 ) 的 平均 可 比 单 耗 ， 按 式 (1) 计 算 : 
从 之 ( QaB;a; 于 3600W. )Y; 
本 29307 356., 2 


式 中 : 
4 一 一 统计 期 内 砂 型 ( 芯 ) 烘 干 炉 可 比 单 耗 ，kg 标准 煤 (kgce)At 砂 型 ( 芯 ) 重 量 ; 
Qs 一 一 统计 期 内 该 炉 所 用 燃料 的 低 ( 位 ) 发 热量 (以 实测 为 准 ， 如 确 有 困难 可 按 表 2 选 
取 ) ， 单 位 为 千 焦 每 千克 或 千 焦 每 标准 立方 米 (kJ/kg 或 kJ]/Nm ); 


Bi 一 一 统计 期 内 该 炉 每 炉 燃 料 消耗 量 ， 单 位 为 千克 或 标准 立方 米 (kg 或 Nm ) ; 
W 一 一 统计 期 内 该 炉 每 炉 电 消耗 量 ， 单 位 为 千瓦 小 时 (kW .hy) ; 


Qi 一 一 该 炉 燃料 系数 ， 见 表 2; 
yi 一 一 统计 期 内 该 炉 平 均 砂 型 尺寸 系数 ， 见 表 3 和 表 4; 
人 一 一 该 炉 容 积 系 数 ， 见 表 5; 
Ci 一 一 统计 期 内 该 炉 每 炉 合 格 产品 重量 ， 单 位 为 吨 (t) 。 
4.2 合格 砂 型 和 砂 芯 重 量 应 以 实测 为 准 ， 如 确 有 困难 ， 可 按 产 品 工艺 中 型 砂 配 比 求 出 。 
表 2 所 用 燃料 的 发 热量 和 燃料 系数 


燃料 种 类 发 生 炉 煤气 焦 炉 煤气 气田 天 然 气 | 油田 天 然 气 轻 柴 油 液化 石油 气 
低 (位 ) kJ/kg 一 16 726 和 一 42 552 50 179 
发 热量 0 kJZNm3 5 277 一 35 544 38 931 一 一 

燃料 系数 a 0. 85 0. 95 1 1 1 1.05 


一 


注 : 各 种 燃料 的 平均 低位 发 热量 取 自 GBAT 2589 综合 能 耗 计算 通则 。 
表 3 砂 型 尺寸 系数 

砂 型 尺寸 [ (长 + 宽 )/2]/mm <1 000 >1 000 ~2 000 >2 000 

尺寸 系数 ; 0.9 1 1.1 
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表 4 


砂 芯 尺寸 系数 


砂 芯 尺 寸 [( 长 + 宽 + 高 )/3]/mm <200 >200 ~400 >400 ~ 800 >800 ~1 600 >1 600 
尺寸 系数 yi 0.5 0.7 1 1.5 2 
表 5 和 砂 型 ( 芯 ) 烘 干 炉 容 积 系数 
炉膛 容积 [mm3 <40 >40~60 >60 ~100 >100 ~160 >160 
容积 系数 凡 0.9 0. 95 1 1. 05 |! 


附 录 A 
( 资料 性 附录 ) 


砂 型 表面 和 砂 芯 的 残余 水 分 


表 A.1 砂 型 ( 芯 ) 的 干燥 深度 和 残余 水 分 要 求 
铸件 壁 厚 [mm <10 三 10 ~30 >30 ~80 =80 
干燥 深度 /mm 10 30 50 80 
残余 水 分 /% <0.3 <0.4 
砂 型 表面 和 砂 芯 的 残余 水 分 应 在 距 表 面 30mm 处 取样 测定 。 


第 二 节 
常 移 迁 
一 、 标 准 概况 


JB/T 11735 一 2014《 铝 合金 锌 合金 压铸 生产 安全 技术 要 求 》 是 


全 生产 标准 ， 为 推荐 性 行业 标准 ， 是 铸造 基础 性 标准 之 一 。 


铸 现 场 生产 安全 技术 要 求 标准 ， 该 标准 是 首次 制定 ， 于 2014 年 7 月 批准 发 布 ，2014 年 11 


1 日 起 实施 。 


铝 合金 锌 合金 压铸 生产 安全 技术 要 求 


铝 合金 、 锌 合金 压铸 现场 安 
目前 国内 尚 无 铝 合 金 、 锋 合金 压 


月 


该 标准 的 制定 ， 对 压铸 现场 的 安全 生产 方面 提出 了 有 关 技 术 要 求 ,规范 了 本 行业 的 一 些 
基本 建设 条 件 ,为 政府 有 关 部 门 提供 了 行政 执法 的 依据 ,从 而 可 逐步 消除 压铸 行业 长 期 以 来 的 


无 序 发 展 所 带 来 的 对 安全 和 环保 的 不 利 影 
铸 行 业 可 以 起 到 保护 和 促进 加 速 增长 的 效果 ,在 未 来 


二 、 标 准 主要 内 容 说 明 


锌 合金 


JB/T 11735 一 2014《 铝 合金 

1. 范围 

该 标准 只 规定 了 铝 合 金 、 
是 因为 其 产量 和 使 用 范围 要 小 得 
全 部 包含 在 一 起 ; 低压 铸造 、 
要 求 方面 也 全 不 一 样 。 


锌 合金 


人 个 - 
口 
多 ， 


压 
并 


县 守 


EIC 


向 ,有 利于 低 碳 经 济 在 本 行业 的 持续 发 展 ,相信 对 压 


xz 人 HE 


上 自 有 市 


来 最 大 的 经 济 和 社会 效益 。 


E 铸 生产 安全 技术 要 求 》 由 四 个 部 分 组 成 ,主要 内 容 如 下 。 


铸 生 产 安全 技术 要 求 ， 没 有 考虑 铜 合金 、 镁 合金 压 狼 
且 工 艺 技术 方面 有 特点 和 一 些 独特 的 技术 要 求 不 容易 
重力 铸造 等 其 他 铸造 方式 与 压铸 相 比 ， 在 生产 现场 的 安全 技术 
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2. 安全 要 求 和 措施 

该 标准 分 七 个 部 分 将 压铸 生产 安全 方面 的 技术 要 求 进行 了 详细 规范 。 

(1) 概述 通过 4 个 方面 来 提出 最 基本 的 安全 要 求 : 压铸 现场 在 布局 设计 时 应 考虑 GB 
20906 一 2007 《压铸 单元 安全 技术 要 求 》 中 提 到 的 各 种 危险 和 预防 措施 ;现场 管理 者 应 通过 
自己 的 风险 评估 来 确保 不 出 现 该 标准 没有 覆盖 的 附加 风险 ; 当 附 属 装置 不 作为 压铸 机 的 整体 
组 成 部 分 时 ， 现 场 管 理 者 应 考虑 他 们 的 用 途 ， 并 提供 措施 确保 这 些 附属 装置 与 压铸 机 的 安全 
连接 ; 通过 设计 不 能 消除 危险 的 地 方 ， 应 采取 特别 安全 装置 (如 保护 装置 、 联 锁 控制 ) 或 
特别 的 书面 程序 ， 以 保护 压铸 现场 的 人 员 安 全 。 

(2) 一 般 规 定 从 8 个 方面 提出 要 求 : 铝 合 金 、 锌 合金 压铸 企业 的 新 建 、 扩 建 和 改建 
项 目 必 须 符 合 该 标准 的 规定 ， 严 格 落实 环保 、 安 全 “三 同时 ”规定 ， 才 能 实施 申请 、 验 收 
工作 ; 要 求 管理 者 从 安全 生产 教育 、 对 职工 岗位 培训 、 从 严 考 核 、 生 产 现 场 的 一 些 要 求 等 方 
面 人 手 加 强 基 础 管理 ， 体 现 了 “以 人 为 本 ”。 

(3) 个 人 防护 与 抢救 通过 4 个 方面 的 要 求 使 压铸 生产 现场 人 员 的 安全 得 以 保障 。 

1) 压铸 现场 建筑 结构 与 布局 。 从 11 个 方面 进行 了 规定 ， 确 保 压铸 车 间 各 种 硬件 设施 
满足 压铸 生产 过 程 中 的 各 种 要 求 。 

2) 压铸 机 及 周边 设施 。19 个 非常 详细 的 要 求 确 保 了 压铸 作业 人 员 的 活动 范围 得 到 安全 
防护 和 监控 。 

3) 工装 模具 。 对 工装 模具 管理 和 维护 保养 是 压铸 工艺 非常 重要 的 一 个 环节 ,通过 8 个 
方面 的 要 求 使 得 该 标准 更 加 全 面 和 切合 实际 ， 具 有 可 操作 性 。 

4) 其 他 。 通 过 6 个 方面 的 描述 ， 对 该 标准 最 核心 部 分 “安全 要 求 和 措施 ”进行 了 补 
充 ， 使 得 标准 涉及 的 内 容 尽 可 能 全 面 和 没有 遗漏 

3. 安全 措施 的 检查 

通过 目测 、 生 产 现 场 5$ 管理 制度 、 设 备 的 功能 试验 来 检查 安全 、 环 保 技术 要 求 和 措施 。 


三 、 标 准 的 特点 与 应 用 


1. 标准 的 特点 

该 标准 在 起 草 过 程 中 遵循 以 下 原则 : 

1) 保证 标准 的 适用 性 、 先 进 性 、 统 一 性 和 协调 性 。 各 种 要 求 及 规定 合理 、 可 操作 。 要 
以 满足 实际 需要 出 发 ， 不 要 一 味 地 追求 高 性 能 、 高 指标 ， 避 免 造成 经 济 浪 费 。 

2) 按照 CBMT 1.1 一 2009《 标 准 化 工作 导 则 第 1 部 分 : 标准 的 结构 和 编写 》 起 草 。 

3) 首先 要 注意 标准 所 涉及 的 技术 内 容 是 否 满足 既定 的 需求 ， 制 定 的 标准 应 能 促进 压铸 
行业 不 断 发 展 ， 能 满足 当前 生产 的 要 求 。 

4) 注意 标准 的 适用 范围 ， 既 不 要 让 标准 所 涵盖 的 领域 过 宽 ， 使 编制 的 标准 没有 实际 技 
术 内 容 ; 也 不 要 让 标准 所 涵盖 的 领域 过 罕 ， 造 成 对 标准 的 肢解 ， 无 谓 地 增加 标准 项 目 。 

5) 编写 标准 草案 时 要 在 充分 调查 研究 的 基础 上 ， 认 真 分 析 国 内 外 同类 技术 标准 的 技术 
水 平 ， 在 预期 可 达到 的 条 件 下 ， 积 极地 把 先进 技术 纳入 标准 ， 提 高 产品 技术 水 平 。 

6) 编制 过 程 中 要 注意 符合 法 律 法 规 的 规定 以 及 与 相关 标准 协调 ， 避 免 与 法 律 法 规 、 相 
关 标 准 之 间 出 现 矛盾 ， 给 标准 的 实施 造成 困难 。 

7) 要 结合 我 国 国情 积极 采用 国际 标准 (ISO) 和 国外 先进 标准 ， 加 快 和 国际 接轨 的 步 
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伐 ， 提 高 产品 的 竞争 能 力 。 

该 标准 与 GBAT 20906 一 2007《 压 铸 单 元 安全 技术 要 求 》 相 比较 ， 侧 重点 不 同 。 由 于 近 
年 来 我 国 压铸 企业 发 展 速度 非常 快 ， 各 个 企业 根据 自己 的 产品 特点 及 实际 情况 ， 生 产 现场 压 
铸 机 及 周边 设施 的 配置 种 类 比较 多 ， 能 整体 形成 压铸 单元 配置 的 企业 还 是 比较 少 ， 这 样 看 来 
SBZT 20906《 压 铸 单 元 安全 技术 要 求 》 就 不 太 适 用 各 类 型 的 压铸 生产 现场 ， 所 以 该 标准 就 
起 到 了 这 个 补缺 作用 ,填补 了 国内 空白 。 

2. 标准 的 应 用 

近年 来 ， 随 着 我 国 汽车 、 摩 托 车 、 家 用 电器 、 电 子 通讯 等 行业 ， 特 别 是 汽车 工业 的 迅速 
发 展 ， 带 动 了 我 国 压铸 行业 以 前 所 未 有 的 速度 向 前 发 展 。 尤 其 是 国外 一 些 压铸 产品 用 户 又 不 
断 向 国内 转移 和 进行 全 球 采购 ， 这 就 为 我 国 压铸 行业 加 速 发 展 提 供 了 一 个 非常 有 利 的 时 机 ， 
该 标准 的 制定 和 实施 恰 逢 其 时 。 

该 标准 的 制定 将 对 我 国 各 类 型 的 铝 合金 、 锌 合金 压铸 企业 具有 较 强 的 规范 和 指导 作用 ， 
如 该 标准 的 名 称 针对 性 就 非常 强 ， 核 心 内 容 是 “安全 要 求 和 措施 ”中 的 七 个 部 分 ， 符 合 我 
国 国情 和 节约 能 源 、 安 全 生产 的 政策 。 对 保证 安全 生产 ， 提 高 产品 质量 、 推 动 循环 经 济 的 发 
展 具有 重要 的 意义 。 

该 标准 的 适用 范围 部 分 规定 了 铝 合金 、 锐 合金 压铸 生产 安全 技术 要 求 ， 规 范 了 本 行业 的 
一 些 基 本 建设 条 件 ， 对 目前 这 么 多 新 建 、 扩 建 和 改建 项 目 ， 完 全 可 以 按照 该 标准 的 技术 要 求 
严格 落实 环保 、 安 全 “三 同时 ”规定 ， 实 施 申请 、 验 收工 作 ， 这 就 为 政府 有 关 部 门 提供 了 
行政 执法 的 依据 ， 从 而 可 逐步 消除 压铸 行业 长 期 以 来 的 无 序 发 展 所 带 来 的 对 安全 和 环保 的 不 
利 影响 。 
昆山 中 荣 金 属 制 品 有 限 公 司 的 事故 给 我 们 的 教训 值得 我 们 去 反省 和 探讨 ， 如 何 有 依据 的 
进行 行政 执法 和 按照 相关 标准 要 求 进行 生产 过 程 的 管理 和 培训 : 政府 部 门 ， 负 责 企业 各 分 管 
领域 的 职能 部 门 和 领导 应 时 刻 把 企业 的 安全 生产 和 人 员 安 全 放 到 第 一 位 ， 大 力 宣传 安全 知 
识 ， 多 走 走 、 多 看 看 、 多 了 解 、 多 监督 企业 是 否 按照 标准 要 求 在 生产 ; 企业 领导 ， 管 辖 各 部 
门 的 生产 安全 以 及 经 营 状况 ， 切 身体 会 企业 中 的 弊端 机 器 帮 至 其 他 影响 生产 经 营 和 员工 可 能 
出 现 的 情况 和 意外 事故 ， 普 及 员工 在 生产 中 可 能 遇 到 的 突 发 情况 ， 形 成 制度 经 常 自 查 对 员工 
是 否 按照 标准 要 求 培 训 到 位 ; 作为 员工 要 遵守 企业 规章 制度 ， 严 格 按 照 标准 要 求 进行 操作 ， 
将 每 一 个 环节 牢记 于 心 ， 安 全 生产 ， 安 全 操作 ， 安 全 自己 ， 安 全 家 人 。 在 我 们 的 生活 中 ， 每 
一 个 人 的 生命 都 是 最 宝贵 的 ， 此 次 事件 让 我 们 又 一 次 将 头脑 紧 绷 ， 事 件 已 经 发 生 了 ， 我 们 在 
谈论 事故 的 原因 和 责任 的 同时 ， 可 不 可 以 把 有 关 标准 和 规章 制 度 落 到 实处 ， 多 做 一 些 事故 发 
生前 的 准备 和 预防 呢 ! 


四 、 标 准 内 容 


JB/T 1173S 一 2014 


铝 合 金 锌 合金 压铸 生产 安全 技术 要 求 


1 范围 
本 标准 规定 了 铝 合 金 、 锌 合金 压铸 生产 安全 要 求 和 措施 及 安全 措施 的 检查 。 
本 标准 适用 于 铝 合金 、 镑 合金 压铸 生产 的 安全 和 管理 。 
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2 规范 性 引用 文件 

下 列 文件 对 于 本 文件 的 应 用 是 必 不 可 少 的 。 凡 是 注 日 期 的 引用 文件 ， 仅 注 日 期 的 版 本 适 
用 于 本 文件 。 

凡是 不 注 日 期 的 引用 文件 ， 其 最 新 版 本 〈 包 括 所 有 的 修改 单 ) 适用 于 本 文件 。 

GB 5226. 1 ”机械 电 气 安 全 机械 电 气 设备 第 1 部 分 : 通用 技术 条 件 

GBAT 11651 个 体 防 护 装备 选用 规范 

GB 20905 ”铸造 机 械 “安全 要 求 

GB 20906 ”压铸 单元 安全 技术 要 求 

GB/T 25371 ”铸造 机 械 “噪声 声 压 级 测量 方法 
3 安全 要 求 和 措施 
3.1 概述 
3.1.1 压铸 现场 在 布局 设计 时 应 考虑 CB 20906 规定 的 各 种 危险 和 预防 措施 。 

3.1.2 本 标准 要 做 一 切 尝试 来 覆盖 到 相关 的 危险 。 现 场 管理 者 应 通过 自己 的 风险 评估 来 确 
保 不 出 现 本 标准 没有 覆盖 的 附加 风险 。 

3.1.3 当 附 属 装置 不 作为 压铸 机 的 整体 组 成 部 分 时 ， 现 场 管 理 者 应 考虑 其 用 途 ， 并 提供 措 
施 确保 这 些 附 属 装 置 与 压铸 机 的 安全 联 锁 。 

3.1.4 通过 设计 不 能 消除 危险 的 地 方 ， 应 采取 特别 安全 装置 〈 如 保护 装置 、 联 锁 控 制 ) 或 
特别 的 书面 程序 ， 以 保护 压铸 现场 的 人 员 安 全 。 
3.2 一 般 规 定 

3.2.1 铝 合金 、 锌 合金 压铸 企业 的 新 建 和 扩建 ， 必 须 符 合 本 标准 的 规定 ， 不 符合 本 标准 规 
定 的 现 有 企业 ， 必 须 制 订 安 全 技术 措施 计划 ， 符 合 规定 后 生产 。 

3.2.2 ” 新建、 扩建 、 改 建 项 目 必须 严格 落实 环保 、 安 全 “三 同时 ”规定 ， 实 施 申 请 、 验 收 
工作 。 

注 :“ 三 同时 ”是 指 一 切 新 建 、 改 建 、 扩 建 的 基本 建设 项 目 (工程 )、 技 术 改 造 项 目 (工程 )、 引 进 的 
建设 项 目 ， 其 职业 安全 卫生 设施 必须 符合 国家 规定 的 标准 ， 必 须 与 主体 工程 同时 设计 、 同 时 施工 、 同 时 投 
入 生产 和 使 用 。 一 般 简 称 为 “三 同时 ”制度 。 

3.2.3 管理 者 必须 清楚 压铸 生产 现场 的 爆炸 、 火 灾 等 危险 场所 ， 并 采用 能 有 效 控 制 的 安全 
措施 。 

3.2.4 压铸 生产 现场 应 有 良好 的 通风 换 气 设备 。 

3.2.5 压铸 企业 应 认真 做 好 安全 生产 教育 ， 应 对 职工 进行 岗位 安全 培训 ， 并 经 考核 合格 后 
方 能 上 岗 。 

3.2.6 压铸 生产 现场 严禁 吸烟 。 

3.2.7 熔化 炉 和 保温 炉 上 方 、 周 边 1.5Sm 范围 内 禁止 设置 液体 管 路 或 易 燃 物 。 

3.2.8 生产 现场 应 配备 应 急 响 应 器 材 和 设施 ; 火警 或 漏电 短路 等 急救 方法 ， 须 以 图 的 形式 
公示 于 车 间 。 

3.3 个 人 防护 与 抢救 

3.3.1 生产 人 员 必 须 按 GBZT 11651 的 有 关 规 定 ， 使 用 劳动 保护 用 品 。 

3.3.2 非 自 动 熔 炉 加 料 人 员 必 须 戴 防 护 面罩 。 

3.3.3 进入 生产 现场 的 非 操 作 人 员 必 须 配 戴 防 护 眼 镜 和 安全 帽 。 
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3.3.4 生产 现场 应 配备 必要 的 急救 用 品 。 

3.4 压铸 现场 建筑 结构 与 布局 

3.4.1 压铸 现场 建筑 物 宜 为 单 层 结构 ， 屋 顶 宜 用 轻型 结构 并 设 有 排 气 楼 。 

3.4.2 有 桥 式 起 重 机 的 生产 现场 屋 架 下 弦 高 度 不 应 低 于 9m， 无 桥 式 起 重 机 时 不 应 低 于 8m。 
3.4.3 设备 、 梁 、 架 子 和 墙 等 必须 具有 便于 清扫 的 表面 结构 ， 不 宜 有 向 上 的 拼接 平面 。 
3 
3 
3 


.4.4 压铸 现场 严禁 使 用 自动 喷洒 装置 ， 若 本 身 已 有 的 ， 应 将 阀门 锁 死 并 将 其 中 水 排 尽 。 
.4.5 ”压铸 现场 屋顶 必须 完好 ， 不 能 有 漏水 ， 并 应 有 良好 的 隔 热 层 ， 且 隔 热 层 应 为 阻 燃 材料 。 
.4.6 工作 区 必须 有 足够 数目 的 朴 散 出 口 ， 并 设置 方便 通畅 的 下 散 路 线 。 芷 散 路 线 必 须 有 
明显 的 路 标 和 事故 应 急 照 明灯 。 

3.4.7 机 人 台 生产 位 置 上 方 应 布置 有 良好 的 采光 或 照明 装置 。 

3.4.8 应 将 压铸 现场 布置 在 夏季 主导 风向 的 下 风 区 或 为 车 间 设 置 足够 的 抽 排 气 装 置 ， 防 止 
烟 气 滞留 在 车 间 内 不 能 排出 。 

3.4.9 压铸 机 旁 的 维修 通道 最 小 距离 不 小 于 60cm ， 并 根据 需要 在 压铸 机 外 围 设置 防护 网 和 
金属 阳 板 ， 在 相应 的 位 置 摆设 和 贴 上 警示 牌 。 

3. 4.10 压铸 现场 的 又 车 运输 通道 宜 与 人 行 通 道 分 开 ， 当 两 者 无 法 分 开 时 叉车 行进 速度 不 能 
超过 5km/h, 转弯 或 遇 到 行人 时 要 鸣 号 示警 ; 又 车 遇 行 人 时 必须 减速 或 停止 ， 待 行人 避 开 后 
叉车 才 可 正常 行进 ; 行人 遇 又 车 时 应 主动 避让 ， 目 视 又 车 先行 通过 。 

3.4.11 压铸 生产 车 间 须 有 安全 朴 散 平面 图 ， 并 摆设 于 车 间 入 口 处 。 

3.5 ”压铸 机 及 周边 设施 
3.5.1 设备 和 工艺 装备 都 要 在 相应 工作 位 标示 《安全 操作 规程 》 和 《作业 指导 书 》。 
3.5.2 铝 合 金 、 锌 合金 压铸 设备 的 安装 应 符合 设备 使 用 说 明 书 的 要 求 。 

3.5.3 不 应 随便 改动 压铸 设备 结构 ， 尤 其 是 解除 其 中 部 分 安全 装置 。 
3.5.4 对 设备 进行 维修 或 改造 时 ， 要 注意 电气 线路 的 走向 及 其 防护 套 的 安装 ， 并 要 考虑 增 
加 的 功能 对 设备 原 有 功能 的 影响 。 机 人 台 和 电源 开关 在 维修 或 改造 时 需 挂 “ 检 修 牌 ”标志 。 
3.$.5 若 增 加 机 边 辅助 设备 〈 如 真空 机 、 挤 压 销 机 、 金 属 送料 装置 、 喷 涂 机 和 取 件 机 等 ) ， 
必须 保证 : 线路 要 安全 可 靠 , 不 可 有 破损 ， 接 口 要 安全 牢固 ; 线路 要 尽量 避免 通过 有 人 员 活 
动 区 域 和 高 温 、 潮 湿 的 区 域 ， 减 少 安全 隐患 。 
3.5.6 ”所 有 线路 都 必须 加 耐 高 温 绝 缘 和 抗 碰 伤 硬 体 防护 套 。 

3.5.7 机 边 电 风扇 只 能 使 用 220 V 电源 ， 电 风扇 必须 使 用 带 地 线 的 三 相 插头 。 

3.5.8 周边 的 380 V 电源 必须 得 到 有 效 的 管制 并 标示 “危险 ”或 “当心 触电 ”标志 。 
3.5.9 压铸 机 的 周边 工作 台 应 清洁 、 干 净 ; 操作 人 台面 必须 设计 有 防滑 、 耐 高 温 、 耐 磨 功能 。 
3.5.10 机 人 台 10m 范围 内 必须 配备 灭火 器 材 。 

3.5.11 压铸 生产 前 应 检查 安全 防护 装置 的 功能 是 否 有 效 。 在 装 好 模具 ， 空 运 操作 正常 后 ， 
方 可 生产 。 

3.5.12 使 用 燃油 式 保温 炉 时 ， 对 生铁 击 坑 要 根据 实际 情况 制定 旋转 和 更 换 周期 ， 以 免 卉 塌 
烧 穿 。 

3.5.13 保温 炉 底 下 宜 避 免 有 线路 通过 ， 如 有 应 该 埋 在 地 下 。 

3.5.14 设备 设施 运转 部 位 应 加 装 防护 置 、 盖 、 网 和 防护 栏 等 安全 防护 装置 ， 并 依 规定 张 巾 


安全 标志 。 
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3.5.15 手工 加 料 需 注意 料 满 程度 ， 熔 炉 的 金属 液 面 保持 于 霸 塌 口 端面 以 下 10mm ~ 30mm， 
绝对 不 能 出 现 外 溢 现 象 ; 对 于 熔炉 炉 衬 的 浸 蚀 状态 检测 和 使 用 寿命 检查 要 严格 进行 管理 ， 防 
止 出 现 漏 炉 事故 。 
3.5.16 高压 流体 要 安装 泄 压 阀 ， 防 止 超 压 造成 爆破 或 者 次 伤 人 员 的 危险 。 
5.17 在 卉 塌 内 熔化 金属 液体 时 ， 霸 塌 要 加 盖 。 
5.18 要 注意 压铸 机 高 压 油 管 的 老化 检测 与 及 时 更 换 。 
5.19” 冲 断 浇 口 余 料 的 压力 机 必须 具有 安全 防护 装置 和 应 急 故 障 报警 系统 。 
6 工装 模具 
6.1 模具 的 装 夹 装置 要 保证 完好 无 损 、 及 时 更 换 、 定 期 检查 、 紧 固 可 靠 。 
6.2 压铸 机 装 模 或 印 模 时 ， 天 车 工 与 压铸 工 的 配合 非常 重要 ， 必 须 配 备 相 应 素质 的 人 员 
持 证 上 岗 ， 确 保 操作 万 无 一 失 。 
3.6.3 压铸 模具 与 模 温 机 的 连接 要 安全 可 靠 ， 定 期 进行 检查 。 
3.6.4 压铸 机 御 模 后 ， 对 压铸 模具 抽 芯 液压 缸 的 残余 机 油 要 及 时 进行 回收 ， 防 止 泄漏 和 污 
染 生 产 现场 。 
3.6.5 模具 空置 时 要 清理 干净 ， 型 腔 和 滑 块 面 涂 黄 油 或 采用 防腐 、 防 锈 措 施 。 
3.6.6 工装 存放 架 存 放 的 工装 零件 必须 全 部 可 靠 、 完 好 。 
3.6.7 对 于 有 耐 压 、 耐 高 温 要 求 的 气管 、 水 管 、 油 管 要 定期 检查 管道 及 连接 部 位 的 完好 性 
和 安全 性 。 
3.6.8 闲置 的 模具 需要 平 目 在 模具 货架 或 规定 的 模 架 、 枕 木 上 。 
3.7 ”其 他 
3.7.1 天 车 不 工作 时 ， 吊 钩 要 放置 离 地 面 约 lm 左右 ， 并 停靠 在 专用 区 域 。 
3.7.2 氮气 瓶 放 置 区 要 远离 热源 、 通 风 良 好 ， 并 固定 氮气 瓶 。 
3.7.3 几 有 危险 存在 的 区 域 必须 标示 带 有 警示 作用 的 标志 。 
3.7.4” 油 类 制品 应 放置 在 低温 、 干 燥 及 无 明火 的 地 方 ， 存 放 处 还 应 标示 “禁止 吸烟 !”“ 当 
心 火灾 !” 等 安全 标志 。 
3.7.5 生产 用 水 应 该 循环 利用 以 节约 水 资源 。 
3.7.6 油 制 品 使 用 的 工 位 应 该 注意 废 油 的 回收 及 清理 ; 压铸 模具 涂料 的 回收 要 做 到 集中 统 
一 ， 不 遗漏 ， 以 消除 废 油 、 涂 料 等 对 水 体 的 污染 。 
4 安全 措施 的 检查 

可 以 通过 目测 、 生 产 现场 5S 管理 制度 、 设 备 的 功能 试验 来 检查 安全 技术 要 求 和 措施 ; 
铸造 机 械 的 安全 应 符合 GB 20905 规定 的 要 求 ; 电气 安全 试验 应 按 GB 5226. 1 的 规定 进行 ; 
噪声 测量 应 按 GBZT 25371 的 规定 进行 。 
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一 、 标 准 概况 
清洁 生产 是 指 将 综合 预防 的 环境 策略 持续 应 用 于 生产 过 程 、 产 品 和 服务 中 ， 以 便 减 少 对 
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人 类 和 环境 危害 的 风险 性 。 对 生产 过 程 而 言 ， 清 洁 生 产 包括 节约 原材料 和 能 源 ， 淘 汰 有 毒 原 
材料 并 在 全 部 排放 物 和 废物 离开 生产 过 程 以 前 减少 它们 的 数量 和 毒性 。 对 产品 而 言 ， 清 洁 生 
产 策略 旨 在 减少 产品 整个 生命 周期 过 程 中 ， 从 原料 的 提炼 到 产品 的 最 终 处 理 对 人 类 和 环境 的 
影响 。 对 服务 而 言 ， 清 洁 生 产 就 是 将 预防 性 的 环境 战略 纳入 服务 设计 和 提供 的 服务 活动 中 。 
清洁 生产 不 包括 末端 治理 搁 术 ， 如 空气 污染 控制 、 瞩 水 处 理 、 焚 烧 或 者 填 埋 。 

我 国 是 世界 铸造 大 国 ， 铸 件 总 产量 自 2000 年 以 来 一 直 居 世界 首位 。 高 能 耗 、 高 污染 、 
经 济 效益 差 的 现状 使 我 国 与 铸造 强国 还 有 很 大 差距 。 如 何 降低 吨 铸件 的 能 源 和 材料 消耗 ， 提 
高 产品 成 品 率 ， 减 少 污染 物 排放 ， 实 施 循环 经 济 ， 建 设 资源 节约 型 和 环境 友好 型 铸造 企业 ， 
我 国 铸造 企业 面临 的 重大 课题 。 制 定 《 铸 造 企业 清洗 生产 综合 评价 方法 》 标 准 〈 以 下 简 
称 “ 该 标准 ”) ， 对 促进 铸造 行业 的 节能 减 排 ， 实 现 健康 安全 生产 ， 建 设 安 全 和 谐 型 铸造 企 
业 具 有 重要 意义 。 该 标准 于 2014 年 7 月 批准 发 布 ，2014 年 11 月 1 日 起 实施 。 

二 、 标 准 主要 内 容 说 明 

1. 范围 

该 标准 适用 于 铸造 企业 的 清洁 生产 综合 评价 。 

2. 术语 和 定义 

该 标准 中 规定 了 “清洁 生产 ”和 “铸件 单位 产量 综合 能 耗 ” 的 定义 。 

“清洁 生产 ”是 指 不 断 采 取 改 进 设计 、 使 用 清洁 的 能 源 和 原料 、 采 用 先进 的 工艺 技术 与 设备 、 
改善 管理 、 综 合 利 用 等 措施 ， 从 源头 减少 污染 ， 提 高 资源 利用 效率 ， 减 少 或 者 避免 生产 、 服 务 和 
产品 使 用 过 程 中 污染 物 的 产生 和 排放 ， 以 减轻 或 者 消除 对 人 类 健康 和 环境 的 危害 。 

“铸件 单位 产量 综合 能 耗 ” 是 指 统计 报告 期 内 ， 铸 造 企业 生 产 铸件 的 综合 能 耗 与 同期 该 
合格 铸件 产量 的 比值 。 

3. 技术 要 求 

(1) 指标 分 级 “该 标准 将 铸造 企业 清洗 生产 水 平 划 分 为 三 个 等 级 : 一 级 为 国际 清洁 生 
产 先 进 水 平 ; 二 级 为 国内 清洁 生产 先进 水 平 ;三 级 为 国内 清洁 生产 基本 水 平 。 

(2) 指标 要 求 ” 该 标准 从 工艺 装备 及 材料 要 求 、 能 源 利 用 、 污 染 物 产生 、 上 废弃 物 回收 
利用 和 环境 管理 5 个 方面 对 铸造 企业 清洁 生产 状况 进行 评价 。 

1) 工艺 装备 及 材料 要 求 评价 指标 。 对 铸造 企业 采用 的 工艺 装备 、 采 购 的 原 辅 材料 进行 
定性 评价 ， 评 价 分 级 见 表 7. 3-1。 


Pau 


表 7.3-1 工艺 装备 及 材料 要 求 评价 指标 


分 级 权 
项 目 重 
一 级 (20 分 ) 二 级 (16 分 ) 三 级 〈12 分) 值 
2 a 忆 过 程 2 7. 入 过 程 日 v7 [FF 在 
工艺 技术 |， 于 要 生 7 过 程 目 到 化， 采用 | 要 生产 过 程 机 械 化 ,采用 在 | 生产 过 程 部 分 机 械 化 ,资源 
六 名 水 平 | 在 线 检 测 技术 ， 资 源 与 能 源 采 | 线 检测 技术 ， 资 源 与 能 源 采用 | 能源 部 分 采用 计算 机 管理 | 0.5 
用 计算 机 管理 计算 机 管理 


材料 原材料 供应 方 应 通过 CBMT | ”原材料 供应 方 应 通过 GBAT | ”原材料 供应 方 应 通过 CBAT i 
| 19001 和 GB/AT 24001 认证 19001 认证 19001 认证 
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2) 能 源 利 用 指标 。 综 合 能 耗 计算 的 能 源 种 类 和 范围 执行 GBAT 2589 一 2008 《综合 能 
耗 计 算 通 则 》 的 规定 。 各 种 能 源 折算 标准 煤 按 GBAT 2589 一 2008 规定 的 计算 。 其 中 ， 电 
力 折 算 标准 煤 系 数 为 0. 122 9 kg ( 标 煤 ) / (kW . h)， 能 耗 单位 为 kg ( 标 煤 ) 4 合格 铸 
件 。 

该 标准 经 过 大 量 调研 和 查阅 数据 ， 确 定 对 铸件 产量 占 较 大 比例 的 铸 钢 、 铸 铁 和 和 铸 铝 件 的 
生产 能 耗 进行 评价 ， 评 价 指 标 见 表 7.3-2。 


表 7.3-2 铸件 单位 产量 综合 能 耗 评 价 指标 
分 级 
项 目 权重 值 
一 级 (20 分 ) 二 级 (16 分 ) 三 级 (12 分 ) 
铸 钢 <510 <660 =<800 
能 本 铸铁 <330 <460 =<590 1 
/ (kg ( 标 煤 ) /At 合格 铸 件 ) | 一 一 一 一 
铸 铝 <600 =<800 <1000 


3) 污染 物产 生 指标 。 污 染 物 分 铸造 车 间 污 染 物 和 铸造 企业 厂 界 排放 污染 物 两 类 。 
该 标准 选择 粉尘、 甲醛 、 三 乙 胺 、 茶 、 一 氧化 碳 、 二 氧化 硫 、 二 氧化 所 和 噪声 为 铸造 车 
间 污 染 物 评价 项 目 ， 铸 造 车 间 污 染 物 评价 指标 见 表 7. 3-3 。 


表 7.3-3 铸造 车 间 污 染 物 评价 指标 


分 级 
项 目 权重 值 
一 级 (20 分 ) 二 级 (16 分) 三 级 (12 分 ) 

粉 全 了/ (mg/m’) <2 <5 <8 0.2 

甲醛 / (mg/m’ ) <0.15 <0.3 <0.5 0.15 

三 乙 胺 / (mg/m’) <0.05 <0.15 <0.8 0.1 

害 菜 / (mg/m’) <3.2 <4.6 <6 0. 15 
气 一 氧化 碳 / (mg/m’ ) <6 <12 <20 0.1 
体 ” 二 氧化 硫 / (mg/m?) <2 <3 <5 0.1 
二 氧化 氮 / (mg/m’) <0.15 <3.5 <5 0.1 

噪声 9/dB (A) <65 <75 <85 0.1 


中 粉尘 : 指 总 粉尘，GBZ 2. 1 定义 为 可 进入 整个 呼吸 道 ( 自 、 咽 和 哈 、 胸 腔 支 气管 、 细 支气管 和 肺泡 ) 的 粉尘 ， 
简称 总 尘 。 技 术 上 系 用 总 粉尘 采样 器 按 标准 方法 在 呼吸 带 测 得 的 所 有 粉尘 。 
@ 有 害 气体 ， 有 害 气 体 浓 度 指 最 高 容许 浓度 ，GBZ 2. 1 定义 为 工作 地 点 、 在 一 个 工作 日 内 、 任 何 时 间 有 毒化 学 物 
质 均 不 应 超过 的 浓度 。 
@ 噪声 : 包括 GBZ 2. 2 定义 的 稳 态 噪声 和 非 稳 态 噪声 。 
该 标准 选择 粉尘 、 一 氧化 碳 、 二 氧化 硫 和 噪声 〈 昼 、 夜 ) 为 铸造 企业 污染 物 厂 界 排放 
评价 项 目 ， 铸 造 企 业 污染 物 排放 评价 指标 见 表 7. 3-4。 
表 7.3-4 铸造 企业 污染 物 厂 界 排放 评价 指标 
分 级 
项 目 权重 值 
一 级 (25 分 ) 二 级 (20 分) 三 级 (15 分 ) 
粉尘 ? 总 悬浮 颗粒 物 / (mg/m’) <0. 12 <0.30 S030 2 
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( 续 ) 
分 级 
项 目 权重 值 
一 级 (25 分 ) 二 级 (20 分) 三 级 (15 分 ) 
一 氧化 碳 2/ (mg/m’) <3 <4 <6 0.2 
有 害 气 体 a 
二 氧化 硫 /mg/m <0.3 <0.4 <0.5 0.2 
层 dB (A) <60 <65 <70 0.2 
噪声 @ 
夜 dB (A) <50 <52 <55 0.2 
中 粉尘 (总 悬浮 颗粒 物 ) ，GB/AT 3095 定义 为 能 悬浮 在 空气 中 ， 空 气动 力学 当量 直径 <100 pm 的 颗粒 物 。 指 标 为 
任何 一 日 的 平均 浓度 。 
@ 一 氧化 碳 指标 为 任何 一 日 的 平均 浓度 ， 参照 GB 3095 制定 。 
@) 二 氧化 硫 指标 为 无 组 织 排放 监控 浓度 ， 参 照 GB 16297 制定 。 
”噪声 指标 为 厂 界 环境 噪声 排放 限 值 ， 包 括 稳 态 噪声 和 非 稳 态 噪声 ， 参 照 GB 12348 制定 。 


4) 废弃 物 回收 利用 指标 。 该 标准 选择 | 


日 砂 回 用 率 和 废渣 利用 率 作为 评价 项 目 。 旧 人 砂 回 


用 率 选择 了 当前 国内 应 用 较 多 的 粘土 砂 、 呐 喃 树脂 砂 、 水 玻璃 砂 和 碱 性 酚醛 树脂 砂 生 产 工 


艺 。 废 弃 物 回收 


了 利用 评价 指标 见 表 7. 3-5。 


表 7.3-5 废弃 物 回收 再 利用 评价 指标 
分 级 
项 目 权重 值 
一 级 (5 分 ) 二 级 (4 分 ) 三 级 (3 分 ) 
粘土 砂 三 80 三 78 三 75 
哮 喃 树脂 砂 三 95 三 90 三 85 
旧 砂 回 用 率 (% ) 0.6 
水 玻璃 砂 三 70 三 65 三 60 
碱 性 酚醛 树脂 砂 三 75 =70 =65 
废渣 利用 率 (% ) 三 95 三 90 三 85 0.4 
5) 环境 管理 指标 。 环 境 管 理 评价 指标 分 环境 法 律 法 规 标准 、 组 织 机 构 、 环 境 审 核 、 废 
物 处 理 、 生 产 过 程 环境 管理 和 相关 方 环境 管理 6 项 ， 对 铸造 生产 企业 的 环境 管理 水 平 进 行 定 


性 评价 ， 环 境 管理 评价 指标 见 表 7. 3-6。 


表 7.3-6 环境 管理 评价 指标 
分 级 权 
项 目 重 
一 级 (10 分 ) 二 级 (8 分 ) 三 级 (6 分 ) 什 
符合 国家 和 地 方 有 关 环 | ”符合 国家 和 地 方 有 关 环境 ”符合 国家 和 地 方 有 关 环 境 
境 的 法 律 、 法 规 ,污染 物 | 的 法 律 、 法 规 ， 污 染 物 排放 | 的 法 律 、 法 规 ， 污 染 物 排放 
环境 法 律 法 规 标 准 | 排放 达到 国家 和 地 方 排放 | 达到 国家 和 地 方 排放 标准 、| 达到 国家 和 地 方 排放 标准 、| 0.1 
标准 、 总 量 控制 和 排污 许 | 总 量 控制 和 排污 许可 证 管理 | 总 量 控制 和 排污 许可 证 管理 
可 证 管理 要 求 要 求 要 求 
建立 健全 的 环境 管理 机 
建立 健全 的 环境 管理 机 构 
为 和 配 职 管理 人 员 ， 设 环境 管理 机 构 和 配备 管 
组 织 机 构 Ss Ste on 和 配备 专职 管理 人 员 ， 开 展 Ps Te 
全 es 环保 和 清洁 生产 有 关 工 作 了 
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( 续 ) 
分 级 权 
项 目 重 
一 级 (10 分 ) 二 级 (8 分 ) 三 级 (6 分 ) 信 
按照 企业 清洁 生产 审核 | ”按照 企业 清洁 生产 审核 指 | ”按照 企业 清洁 生产 审核 指 
ge 指南 的 要 求 进 行 了 审核 。| 南 的 要 求 进行 了 审核 。 环 境 | 南 的 要 求 进行 了 审核 。 环境 | ， 
人 按照 CB/T 24001 建立 并 运 | 管理 制度 健全 ， 原 始 记录 及 | 管理 制度 健全 ， 原 始 记录 及 | 
行 环境 管理 体系 统计 数据 齐全 有 效 统计 数据 齐全 有 效 
用 符合 国家 规定 的 废物 处 符合 国家 规定 的 废物 处 
置 方法 处 置 废物 置 方法 处 置 废物 
按照 企业 清洁 生产 审核 
ep a 严格 执行 国家 或 地 方 规定 | ”严格 执行 国家 或 地 方 规定 
废物 处 理 ”| 的 废物 转移 制度 的 废物 转移 制度 0.2 
按照 CB/T 24001 建立 并 运 NA RK 
0 对 危险 废物 要 建立 危险 废 | ”对 危险 废物 要 建立 危险 废 
汪 物 管理 制度 ， 并 进行 无 害 化 | 物 管理 制度 ， 并 进行 无 害 化 
处 理 处 理 
1. 每 个 生产 装备 要 有 操作 
纲 程 ， 重 点 岗位 要 有 作业 指 
规程 ,重点 岗位 要 有 作业 指 | 1. 每 个 生产 装置 有 操作 规 
导 书 ; 易 造 成 污染 的 设备 和 ee 2 
SR 程 ， 重 点 岗位 有 作业 指导 书 ; 
废物 产生 部 位 要 有 警示 牌 ; | ，” 。 
生产 装置 能 分 级 考核 
生产 装置 能 分 级 考核 i 
站 和 2. 建立 环境 管理 制度 其 中 
按照 企业 清洁 生产 审核 | ”2. 建立 环境 管理 制度 其 中 
指南 的 要 求 进行 了 审核 。| 包括 EA 
生产 过 程 环境 管理 | ”7 : 开 停工 及 停工 检修 时 的 | 0.2 
7 这 各 全 和 于 | 按照 CB/T 24001 建立 并 运 | 。 加 开 停工 及 停工 检修 时 的 0 a 
行 环境 管理 体系 环境 管理 程序 ee 
加 新 、 改 、 扩 建 项 目 管理 
@ 新 、 改 、 扩 建 项 目 管理 | 玉玲 收 租 序 
验收 竹 厅 
ee 图 环境 监测 管理 制度 
国 环境 监测 管理 制度 a 
RE 多 污染 事故 的 应 急 程 序 
@ 污 染 事故 的 应 急 程序 
@@ 环 境 管理 记录 和 台 账 
接 照 企业 清洁 生产 审 
ws 原材料 供应 方 的 管理 程序 
相关 方 环境 管理 | 协作 方 、 服 务 方 的 管理 程 | ”原材料 供应 方 的 管理 程序 “| 0.1 


4. 铸件 单位 产量 综合 能 耗 计算 方法 


照 GB/T 24001 建立 并 运行 
环境 管理 体系 


序 


铸件 单位 产量 综合 能 耗 计 算 取 样 时 间 应 连续 ， 生 产 工 艺 应 处 于 稳定 阶段 。 
统计 报告 期 内 铸件 单位 产量 综合 能 耗 等 于 生产 和 服务 活动 中 消耗 的 各 种 能 源 的 实物 量 
(折算 成 标准 煤 ) 之 和 除 以 统计 报告 期 内 合格 铸件 的 产量 。 


式 中 。 


n 


>» (ei x pi) 
EH 
Ww 


统计 报告 期 内 铸件 单位 产量 综合 能 耗 (kg 〈 标 煤 ) At); 
消耗 的 能 源 品种 数 ; 
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生产 和 服务 活动 中 消耗 的 第 i 种 能 源 的 实物 量 [kg 或 m 或 (KW .hh)]; 
Pj: 一 一 第 i 种 能 源 的 折算 系数 ， 电 力 折 标准 煤 系 数 取 0.1229 kg ( 标 煤 ) / (kW :hh); 
了 一 一 统计 报告 期 内 合格 铸件 的 产量 (1)。 


三 、 标 准 的 特点 与 应 用 


1. 标准 的 特点 

该 标准 弥补 了 当前 环境 标准 侧重 末端 治理 、 忽 视 全 过 程控 制 的 整 病 ， 实 现 两 者 的 有 机 结 
合 ， 丰 富 环境 标准 体系 ; 为 行业 排放 标准 的 逐步 提高 提供 前 脆性 技术 指导 ; 为 《中 华人 民 
共和 国清 洁 生 产 促进 法 》 实 施 提供 技术 保障 。 

2. 标准 的 应 用 

该 标准 用 于 指导 和 帮助 企业 进行 污染 全 过 程控 制 ， 尤 其 是 对 生产 过 程 中 产生 污染 的 控 
制 ， 使 各 个 生产 环节 的 污染 预防 具体 化 和 定量 化 ， 推 进行 业 、 企 业 技术 进步 ;帮助 企业 自我 
定位 ， 确 定 其 环境 绩效 改进 的 方向 和 差距 ; 为 环境 管理 部 门 提供 衡量 企业 环境 绩效 的 依据 ， 
过 市 场 驱动 机 制 ， 调 动 企业 推行 清洁 生产 的 积极 性 ， 将 清洁 生产 转化 为 企业 的 自觉 行为 。 
铸造 生产 因 生 产 工 艺 、 技 术 装 备 和 产品 不 同 而 存在 很 大 的 差异 ， 作 为 首次 制定 的 标准 ， 
本 标准 客观 上 可 能 很 难 覆 盖 铸 造 生 产 涉 及 的 所 有 领域 。 随 着 生产 技术 的 不 断 进 步 ， 本 标准 将 
逐步 得 到 完善 。 


四 、 标 准 内 容 


€i 


同 


JB/T 11995S 一 2014 
铸造 企业 清洁 生产 综合 评价 方法 

1 范围 
本 标准 规定 了 铸造 企业 清洁 生产 的 术语 和 定义 、 技 术 要 求 和 综合 评价 指数 计算 方法 。 
本 标准 适用 于 铸造 企业 的 清洁 生产 综合 评价 。 
2 规范 性 引用 文件 

下 列 文件 对 于 本 文件 的 应 用 是 必 不 可 少 的 。 凡 是 注 日 期 的 引用 文件 ， 仅 注 日 期 的 版 本 适 
用 于 本 文件 。 几 是 不 注 日 期 的 引用 文件 ， 其 最 新 版 本 〈 包 括 所 有 的 修改 单 ) 适用 于 本 文件 。 

GB/T 5611 铸造 术语 

GB/T 19001 质量 管理 体系 ”要求 

GB 12348 工业 企业 三 界 环境 噪声 排放 标准 

GBZT 24001 ”环境 管理 体系 要 求 及 使 用 指南 
3 术语 和 定义 

GBZT 5611 界定 的 以 及 下 列 术 语 和 定义 适用 于 本 文件 。 
3.1 清洁 生产 cleaner production 

指 不 断 采 取 改 进 设 计 、 使 用 清洁 的 能 源 和 原料 、 采 用 先进 的 工艺 技术 与 设备 、 改 善 管 
理 、 综 合 利 用 等 措施 ， 从 源头 削减 污染 ， 提 高 资源 利用 效率 ， 减 少 或 者 避免 生产 、 服 务 和 产 
品 使 用 过 程 中 污染 物 的 产生 和 排放 ， 以 减轻 或 者 消除 对 人 类 健康 和 环境 危害 的 生产 模式 。 

注 : 引 自 《中 华人 民 共 和 国清 洁 生 产 促进 法 》。 
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3.2 铸件 单位 产量 综合 能 耗 ”comprehensive energy consumption for unit output of castings 
统计 报告 期 内 ， 和 铸造 企业 生产 铸件 的 综合 能 耗 与 同期 该 合格 铸件 产量 的 比值 。 
4 技术 要 求 
4.1 指标 分 级 
本 标准 将 铸造 清洁 生产 水 平 划分 为 以 下 三 级 技术 指标 ; 
一 一 一 级 : 国际 清洁 生产 先进 水 平 ; 
一 一 二 级 : 国内 清洁 生产 先进 水 平 ; 
一 一 三 级 : 国内 清洁 生产 基本 水 平 。 
4.2 指标 要 求 
4.2.1 工艺 装备 及 材料 要 求 评价 指标 
工艺 装备 及 材料 要 求 评价 指标 按 表 1 的 规定 。 
表 1 工艺 装备 及 材料 要 求 评价 指标 
项 目 一 级 20 分 二 级 16 分 三 级 12 分 权重 值 


主要 生产 过 程 自动 化 , 采 | ”主要 生产 过 程 机 械 化 ， 采 | ”生产 过 程 部 分 机 械 化 ， 
工艺 装备 技术 水 平 | 用 在 线 检测 技术 ,资源 与 能 | 用 在 线 检测 技术 ， 资 源 与 能 | 资源 与 能 源 部 分 采用 计 | 0.6 
源 采 用 计算 机 管理 源 采用 计算 机 管理 算 机 管理 
原材料 供应 方 应 通过 CB/T 可 Fm 
材料 ot 原材料 供应 方 应 通过 CB/T 19001 认证 0.4 


4.2.2 能 源 利用 评价 指标 
能 源 利 用 评价 指标 按 表 2 的 规定 。 
表 2 铸件 单位 产量 综合 能 耗 评价 指标 


项 日 一 级 20 分 二 级 16 分 三 级 12 分 权重 值 
能 耗 铸 钢 <510 <660 =<800 
和 
E 2 铸铁 <330 <460 <590 1 
gce/t 合格 铸件 希 个 2 a 0 


4.2.3 污染 物产 生 评价 指标 
污染 物产 生 评 价 指标 按 表 3 和 表 4 的 规定 。 


表 3 铸造 车 间 污 染 物 评价 指标 


项 目 一 级 20 分 二 级 16 分 三 级 12 分 权重 值 

粉尘 质量 浓度 ”mg/m <2 <5 <8 0.2 
甲醛 质量 浓度 “mgyms <0.15 <0.3 <0.5 0.15 

三 乙 胺 质量 浓度 mg/m <0.05 <0.15 <0.8 0.1 

入 茶 质 量 浓度 mg/m? <3.2 <4.6 <6 0.15 
和 一 氧化 碳 质 量 浓度 “mayma <6 <12 <20 0.1 
二 氧化 硫 质量 浓度 ”mg/m <2 <3 <5 0.1 

二 氧化 所 质量 浓度 ”mg/m <0. 15 <3.5 <5 0.1 

噪声 dB (A) <65 <75 <85 0.1 
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表 4 铸造 企业 污染 物 厂 界 排放 评价 指标 


项 目 一 级 25 分 二 级 20 分 三 级 15 分 权重 值 

粉 企 。 | 总 悬浮 颗粒 物质 量 浓度 mg/m <0. 12 0:30 0 

有 害 气 体 一 氧化 碳 质 量 浓度 _mg/m <3 <4 <6 0.2 
二 氧化 硫 质量 浓度 ”mg/m’ <0.3 <0.4 <0.5 0.2 

噪声 昼 间 dB (A) <60 <65 <70 0.2 

夜间 dB (A) <50 <52 <55° 0.2 


* CB 12348 规定 的 厂 界 噪声 排放 限 值 。 
4.2.4 废弃 物 回收 再 利用 评价 指标 
废弃 物 回收 再 利用 评价 指标 按 表 5 的 规定 。 
表 5 废弃 物 回收 再 利用 评价 指标 


页 目 于 一 级 5 分 | 二 级 4 分 | 三 级 3 分 | 权重 值 
粘土 砂 三 80 三 78 三 75 
叶 喃 树脂 砂 三 95 三 90 三 85 
上 谓 驴 . 
旧 秘 加 用 淮 % 水 玻璃 砂 =70 三 65 三 60 2 
碱 性 酚醛 树脂 砂 =75 三 70 三 65 
废渣 利用 率 (% ) 三 95 三 90 三 85 0.4 


4.2.5 环境 管理 评价 指标 
环境 管理 评价 指标 按 表 6 的 规定 。 
表 6 环境 管理 评价 指标 


项 目 一 级 10 分 二 级 8 分 三 级 6 分 权重 值 
环境 法 律 | ”符合 国家 和 地 方 有 关 环 境 、 法 律 、 法 规 的 要 求 ， 污 染 物 排放 达到 国家 和 地 方 排放 标准 、 总 量 控 | 0 | 
法 规 标准 | 制 和 排污 许可 证 管理 的 要 求 

建立 健全 的 环境 管理 机 构 和 专职 管理 人 员 ， 开 展 环保 和 清 | ，。 Sp 
2 1 We 全 ”| 设 环境 管理 机 构 和 管理 人 员 0.2 
sy yt 让 避让 | ”按照 企业 清洁 生产 审核 指南 的 要 求 进行 了 审核 。 环 境 管理 制度 健全 ， 
环境 审核 按照 企业 清洁 生产 审 ee Ee 0.2 
核 指 南 的 5 i 求 汪 行 下 审 原始 记录 及 统计 数据 齐全 有 效 
核 。 按 照 CBMT 24001 的 | ”用 符合 国家 规定 的 废物 处 置 方法 处 置 废物 
废物 处 理 | 规定 建立 并 运行 环境 管 | ”严格 执行 国家 或 地 方 规定 的 废物 转移 制度 0.2 
理 体系 对 危险 废物 要 建立 危险 废物 管理 制度 ， 并 进行 无 害 化 处 理 
1) 每 个 生产 装备 要 有 操作 规 
程 ， 对 重点 岗位 要 有 作业 指导 书 ; pe 
易 造成 污染 的 设备 和 废物 产生 部 | 1 每 个 生产 装置 有 操作 观 程 ， 
位 要 有 警示 牌 ， 生 产 装置 能 分 级 | 重点 岗位 有 作业 指导 书 ， 生产 装 
et 置 能 分 级 考核 
a 2) 建立 环境 管理 制度 ， 包 括 : 
建立 环境 管理 制度 ， : i Ns 
生产 过 程 | 按照 企业 清 清 生产 审 | 和 让 注 亿 i | 一 一 开 停工 及 停工 检修 时 的 环 | 0 ， 
环境 管理 | 核 指南 的 要 求 进行 了 审 访 普 理 丰 局 境 管理 程序 
核 。 按 照 GBMT 24001 的 || ee 大 巡天 目 管理 及 
规定 建立 并 运行 环境 管 ea 人 验收 程序 
理 体系 a 一 一 环境 监测 管理 制度 
一 一 环境 监测 管理 制度 _ 污染 事故 的 应 急 程序 
一 一 污染 事故 的 应 急 程序 Ns 
一 一 环境 管理 记录 和 台 账 
相关 方 环 原材料 供应 方 的 管理 程序 有 
境 管理 协作 方 、 服 务 方 的 管理 程序 0 Wn 
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5 综合 评价 指数 计算 方法 
5.1 铸件 单位 产量 综合 能 耗 计算 方法 
统计 报告 期 内 铸件 单位 产量 综合 能 耗 按 


逐 儒 胰 


和 (1) 
式 中 : 


统计 报告 期 内 铸件 单位 产量 综合 能 耗 ， 单 位 为 干 克 标准 煤 每 吨 合 格 钴 件 (kgce/t 
合格 铸件 ) ; 


消耗 的 能 源 品种 数 ; 
生产 和 服务 活动 中 消耗 的 第 i 种 能 源 的 实物 量 ， 单 位 为 千克 (kg)、 立 方 米 (m ) 
或 千瓦 时 (kW . h); 


太 语 


Pp: 一 一 第 i 种 能 源 的 折算 系数 ， 电 力 折 标准 煤 系数 取 0. 122 9 kgce/ (kW h); 
一 一 统计 报告 期 内 合格 铸件 的 产量 ， 单 位 为 吨 (1)。 
5.2 综合 评价 分 数 计 算 方 法 


n 


Ci 


(2) 
i=1 

式 中 : 
PP 一 一 综合 评价 指数 ; 
评价 指标 总 数 ; 

P 一 一 第 i 项 评价 基础 分 ; 

一 一 第 i 项 评价 权重 值 。 
5.3 铸造 企业 清洁 生产 综合 评价 等 级 

铸造 企业 清洁 生产 综合 评价 等 级 按 表 7 的 规定 。 


n 


表 7 铸造 企业 清洁 生产 综合 评价 等 级 


二 级 


综合 评价 指数 


75 ~89 


附 录 


附录 A 全国 铸造 标准 化 技术 委员 会 简介 


全 国 铸造 标准 化 技术 委员 会 (SACATC54 ) 是 国家 标准 化 管理 委员 会 直属 的 负责 我 国 铸 
标准 化 的 全 国 性 工作 机 构 ， 负 责 我 国 铸造 领域 的 标准 化 技术 管理 工作 和 国际 标准 化 组 
(ISO ) 铸造 领域 标准 化 的 国内 对 口 管理 工作 ， 具 有 技术 权威 性 。 全 国 铸造 标准 化 技术 委员 会 
成 立 于 1985 年 ， 秘 书 处 挂靠 在 沈阳 铸造 研究 所 。 

全 国 铸造 标准 化 技术 委员 会 下 设 铸 钢 、 铸 铁 、 铸 造 有 色 合 金 、 压 力 铸造 、 熔 模 精 铸 、 造 
型 材料 、 通 用 基础 与 工艺 7 个 分 技术 委员 会 。 

全 国 铸造 标准 化 技术 委员 会 的 宗旨 : 提高 铸件 产品 质量 和 企业 的 经 济 效益 ， 提 高 铸造 标 
准 化 水 平 ， 完 善 铸造 标准 化 工作 ， 拓 宽 铸造 标准 化 工作 领域 ， 参 与 和 推进 铸造 领域 的 国际 标 
准 化 活动 。 

全 国 铸造 标准 化 技术 委员 会 的 主要 任务 : 中 负责 制定 铸造 专业 领域 标准 体系 ， 提 出 本 专 
业 领 域 国家 标准 、 行 业 标准 制 修订 计划 。@) 根 据 国 家 标准 化 管理 委员 会 、 工 业 和 信息 化 部 批 
准 的 立项 计划 ， 组 织 铸造 专业 技术 领域 内 国家 标准 和 行业 标准 的 制 修订 、 审 查 、 报 批 和 复审 
工作 。 久 负责 组 织 铸造 专业 领域 国家 标准 和 行业 标准 的 宣 贯 与 咨询 服务 工作 。 侈 承担 ISO/ 
TC 25 (铸铁 及 生铁 技术 委员 会 ) 、ISOZTC 17/SC 11( 铸 钢 分 技术 委员 会 ) 的 国内 对 口 管理 工 
作 。 包 括 向 ISO 提交 我 国 的 铸造 国际 标准 提案 ， 组 织 委 员 和 专家 参加 ISOATC 25 、ISOZTC 
17/SC 11 及 其 他 相关 的 ISOZTC 组 织 召 开 的 各 种 国际 标准 会 议 等 。 外 贯彻 国家 标准 化 工作 的 
方针 、 政 策 ， 综 合 铸造 行业 实际 情况 ， 提 出 技术 措施 和 建议 。@@ 承 担 国 家 质量 监督 检验 检疫 
总 局 及 国家 标准 化 管理 委员 会 委托 办 理 的 与 铸造 标准 化 有 关 的 其 他 工作 。 

全 国 铸造 标准 化 技术 委员 会 成 立 30 多 年 来 ， 共 组 织 制 修订 了 铸造 国家 标准 、 行 业 标准 
300 余 项 ， 特 别 是 2007 年 以 后 ， 加 快 了 新 标准 的 立项 、 旧 标准 的 修订 工作 ， 共 新 制 修订 标 
准 102 项 。 每 年 有 10 余 项 新 制定 或 修订 的 国家 标准 、 行 业 标准 发 布 实施 。 为 铸造 行业 的 快 
速 发 展 ， 提 供 了 有 力 的 技术 支持 。 

标准 的 生命 在 于 实施 ， 标 准 的 宣 贯 是 标准 实施 的 重要 步 又 。 全 国 铸造 标准 化 技术 委员 
会 自 2009 年 开始 ， 加 强 了 标准 的 宣 贯 工作 。 新 制 修订 的 国家 标准 、 行 业 标准 的 解读 文章 
陆续 在 《铸造 > 杂志 上 刊登 。 同时， 策划 举办 “ 中国 铸 造 质量 标准 论坛 "这 一 新 的 形式 ， 对 
铸造 国家 标准 、 行 业 标准 的 宣 贯 工作 ， 至 今 已 连续 成 功 地 举办 了 八 届 。 通 过 对 新 制 修订 
标准 的 解读 、 专 家 答疑 ， 新 技术 的 交流 ， 企 业 在 执行 新 标准 过 程 中 的 经 验 介绍 ， 使 得 各 
企 事业 单位 能 够 更 好 地 掌握 和 使 用 标准 ， 对 提高 企业 的 经 济 效益 和 社会 效益 起 到 了 积极 
的 推动 作用 。 

全 国 铸 造 标准 化 技术 委员 会 积极 宣传 标准 对 企业 、 行 业 乃 至 国家 的 重要 影响 ， 充 分 发 挥 
铸造 标 委 会 的 组 织 作用 ， 调 动 各 企 事 业 单 位 积极 提出 新 的 铸造 国家 标准 、 行 业 标准 项 目 ， 积 


站 彤 


\ 


~ 
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极 参与 铸造 国家 标准 、 行 业 标准 的 制 修订 工作 。 
2015 年 ， 在 由 中 国 机 械 工程 学 会 铸造 分 会 组 织 的 《铸造 行业 “十 三 五 "技术 发 展 规划 纲 
要 》 编 制 工作 中 ， 全 国 铸造 标准 化 技术 委员 会 完成 了 “铸造 标准 "一 章 的 编写 工作 ， 提 出 了 
2016 ~ 2020 年 我 国 铸造 标准 化 工作 的 发 展 目标 和 发 展 重点 。 
第 六 届 全 国 铸 造 标准 化 技术 委员 会 (SACZTC54 ) 


主任 委员 : 娄 延 春 


副 主任 委员 : 陈 继 志 边 庆 月 南 海 

委 员 : 万 晨光 王 海 翟 户 杰 尹 绍 奎 视 建 勋 能 座 李 卫 
李 锋 军 ” 李 远 才 王 进 兴 邹 卫 户 定 全 常 移 迁 王 泽 华 
徐 贵 宝 《 边 勇 俊 下 伟 董 显明 吴 铁 明 阁 峰 云 赵 襄 林 
宋 量 尤 明 沈 永 华 龙 思 远 宋 贤 发 ” 谭 锁 奎 俞 旭 如 
薛 涛 赵 子 文 原 晓 雷 冯 志 军 李 明 吴 现 龙 毛 卫 民 


全 国 铸造 标准 化 技术 委员 会 秘书 处 : 

秘书 长 : 锡 晨 光 

副 秘 书 长 : 张 袖 王 玉 杰 

秘书 : 刘 闻 

电话 /传真 : 024-25644943 024-25852311-395 

E-mail: zy@ foundryworld. com, wyj@ foundryworld. com, liuc@ foundryworld. com 


附录 B ISO 铸造 标准 和 ASTM 和 铸造 标准 


常用 ISO 和 ASTM 铸造 标准 见 表 B-1 和 表 B-2。 
表 B-1 JSO 铸造 标准 


序号 标准 号 标准 名 称 

1 ISO 185: 2005 灰 铸 铁 ”分 类 

2 ISO 197-1: 1983 铜 和 铜 合金 ”术语 和 定义 第 1 部分: 材料 

3 ISO 1974: 1983 铜 和 铜 合金 ”术语 和 定义 第 4 部 分 : 铸件 

4 ISO 197-5: 1980 铜 和 铀 合金 ”术语 和 定义 第 5 部 分 : 加 工 和 处 理 方法 
5 ISO 301: 2006 锌 合金 铸 锭 

6 ISO 437: 1982 钢 和 和 铸铁 ”全 碳 量 的 测定 ”燃烧 重量 分 析 法 

7 ISO 629: 1982 钢 和 和 铸铁， 锰 含 量 的 测定 “分光 光 度 法 

8 ISO 671: 1982 钢 和 铸铁 ” 硫 含量 的 测定 ”燃烧 滴定 法 

9 ISO 945-1: 2008 铸铁 金 相 组 织 第 1 部 分 : 石墨 分 类 目测 法 

10 1SO 945-1: 2008/Cor 1: 2010 铸铁 金 相 组 织 第 1 部 分 : 石墨 分 类 目测 法 (技术 勘误 1) 
11 ISO/TR 9452 : 2011 铸铁 金 相 组 织 第 2 部 分 : 石墨 分 类 图 像 分 析 法 

12 ISO/TR 945-3 : 2016 铸铁 金 相 组 织 第 3 部 分 : 基体 组 织 

13 ISO 1083 : 2004 球墨 铸铁 “分 类 
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( 续 ) 
序号 标准 号 标准 名 称 
14 ISO 1190-1: 1982 铜 和 铜 合 金 ” 牌 号 表示 方法 第 1 部分: 材料 牌号 
15 | ISO 1554: 1976 锻造 铜 合金 和 铸造 铜 合金 ” 铜 含量 的 测定 ”电解 法 
16 ISO 1811-1: 1988 铜 和 铜 合金 ”化 学 分 析 试 样 的 选择 和 制备 第 1 部分: 铸件 的 取样 
17 ISO 1811-2: 1988 铜 和 铀 合金 ”化 学 分 析 试 样 的 选择 和 制备 ”第 2 部 分 : 锻件 和 铸件 的 取样 
18 ISO 1812: 1976 铜 合金 ” 铁 含 量 的 测定 “1 ,10- 菲 罗 啉 分 光 光 度 法 
19 ISO 2377: 1972 镁 合金 砂 型 铸造 标准 试 棒 
20 ISO 2543 : 1973 铜 和 铀 合金” 锰 含 量 的 测定 ”分光 光 度 法 
21 ISO 2624: 1990 铜 和 铜 合 金 ” 平 均 晶 粒度 的 测定 方法 
22 ISO 2892: 2007 奥 开 体 铸 铁 ” 分 类 
23 ISO 2892: 2007/Cor 1: 2009 奥 氏 体 铸铁 “分 类 (技术 勘误 1) 
24 ISO 3110: 1975 铜 合 金 ” 合 金 元 素 铝 含量 的 测定 ”容量 法 
25 ISO 3111: 1975 铜 合 金 ” 合 金 元 素 锡 含 量 的 测定 ”容量 法 
26 ISO 3116: 2007 镁 和 镁 合金 ”锻造 镁 合金 
27 ISO 3220: 1975 铀 合金 ” 砷 含量 的 测定 ”光度 法 
28 ISO 3228 : 2013 滚动 轴承 ” 嵌 人 式 轴承 用 铸造 和 冲压 轴承 箱 体 ”外形 尺寸 和 公差 
29 ISO 3522 : 2007 铝 和 铝 合金 ”铸件 化 学 成 分 和 力学 性 能 
30 | ISO 4382-1: 1991 滑动 轴承 ” 铜 合金 ”第 1 部 分 : 整体 和 多 层 厚 壁 滑动 轴承 用 铸造 铜 合金 
31 ISO 4740: 1985 铜 和 铜 合 金 ” 锌 含量 的 测定 ”火焰 原子 吸收 光谱 法 
32 1SO 4741: 1984 铜 和 铀 合金 ” 磷 含 量 的 测定 ” 钼 钒 酸 盐 光谱 法 
33 ISO 4742 : 1984 铀 合金 ” 镍 含量 的 测定 ”重量 法 
34 | ISO 4744: 1984 铜 和 铜 合金 ” 铬 含量 的 测定 ”火焰 原子 吸收 光谱 法 
35 ISO 4748 : 1984 铜 合 金 ” 铁 含量 的 测定 ”Nas EDTA 滴定 法 
36 | ISO 4749: 1984 铜 合金 ” 铅 含量 的 测定 ”火焰 原子 吸收 光谱 法 
37 ISO 4751: 1984 铜 和 铜 合 金 ” 锡 含量 的 测定 ”光谱 法 
二 人 钢 和 铸铁 寺村 各 的 测 汪 硅 钼 蓝 分 光 光 度 法 ”第 1 部 分 : 硅 含量 在 
0.05% ~1.0% 之 间 
9 | :oOo od 钢 和 铁 ”全 硅 量 的 测定 ” 硅 钼 蓝 分 光 光 度 法 第 2 部 分 : 硅 含量 在 0.01% 
~0.05% 之 间 
40 ISO 4934: 2003 钢 和 铁 ” 硫 含量 的 测定 ”重量 分 析 法 
41 1SO 4986: 2010 铸 钢 件 ”磁粉 检测 
42 JSO 4987: 2010 铸 钢 件 ”渗透 检测 
43 1SO 4990: 2015 铸 钢 件 ” 交 货 通 用 技术 条 件 
44 ISO 4991: 2015 承 压 钢 铸 件 
45 ISO 4992-1: 2006 钢 铸 件 ” 超 声波 检验 、 第 1 部 分 : 通用 钢 铸件 
46 | ISO 4992-2: 2006 钢 铸 件 ”超声波 检验 第 2 部 分 : 高 应 力 零 部 件 用 钢 铸 件 
47 ISO 4993 : 2015 铸 钢 件 ” 射 线 照相 检测 


356 ”铸造 标准 应 用 手册 


( 续 ) 

序号 标准 号 标准 名 称 

48 ISO 5922 : 2005 可 锻 铸 铁 

49 ISO 5956: 1984 铜 和 铀 合金” 锯 含 量 的 测定 ” 若 丹 明 B 光谱 法 

50 ISO 5959: 1984 铜 和 铀 合金 ” 馈 含 量 的 测定 ”二 乙 基 二 硫 代 氮 基 甲 酸 盐 光谱 法 

51 ISO 5960: 1984 铜 合金 ” 铺 含 量 的 测定 ”火焰 原子 吸收 光谱 法 

52 ISO 6372-3 : 1989 镍 及 镍 合金 ”术语 和 定义 第 3 部 分 : 加 工 产品 和 铸件 

53 ISO 6437: 1984 铀 合金 ” 铬 含量 的 测定 “滴定 法 

54 ISO 7005-2 : 1988 金属 法 兰 ”第 2 部 分 : 铸铁 法 兰 

55 ISO 7005-3 : 1988 金属 法 兰 ”第 3 部 分 : 铜 合金 和 复合 法 兰 

56 ISO 7186: 2011 排水 装置 用 球墨 铸铁 产品 

57 ISO 7259: 1988 地 下 用 的 按钮 操纵 的 铸铁 闸阀 

58 ISO 7266: 1984 铜 和 铜 合金 ” 硫 含量 的 测定 “燃烧 滴定 法 

59 1SO 7773 : 1983 镁 合金 ” 圆 棒 材 和 管材 “尺寸 偏 差 

60 ISO 8062-1 : 2007 产品 几何 量 技术 规范 (CPS) ” 模 制 件 尺 寸 和 几何 公差 第 1 部分: 词汇 

61 ISO/TS 80622: 2013 产品 几何 量 技术 规范 (GPS) ” 模 制 件 尺寸 和 几何 公差 第 2 部 分 : 规则 

ol ee 产品 几何 量 技术 规范 (GPS) ” 模 制 件 尺 寸 和 几何 公差 ”第 3 部 分 : 铸件 一 
有 般 尺寸 、 几 何 公 差 和 机 械 加 工 余 量 

63 ISO 8287: 2011 镁 和 镁 合金 ” 纯 镁 ”化 学 成 分 

64 ISO 8512-1: 1990 平板 第 1 部 分 : 铸铁 

65 ISO 9147: 1987 生铁 ”定义 和 分 类 

66 ISO 9349: 2004 预 绝缘 球墨 铸铁 管道 系统 

67 1SO 9477: 2015 一 般 工 程 与 结构 用 高 强度 铸 钢 

68 ISO 10679: 2010 钢 ”铸造 工具 钢 

69 1SO 10679: 2010/Cor 1: 2010 钢 ”铸造 工具 钢 ( 技 术 勘 误 1) 

70 ISO/TR 10809-1: 2009 铸铁 第 1 部分: 设计 材料 和 性 能 

71 ISO/TR 10809-2: 2011 铸铁 第 2 部分: 焊接 

ye | ea ode 涂 装 油污 和 有 关 产 品 前 钢材 预 处 理 ”喷射 清理 用 金属 磨料 的 技术 要 求 ”第 
3 部 分 : 高 碳 铸 钢 丸和 砂 

pg OT 涂 装 油污 和 有 关 产 品 前 钢材 预 处 理 ”喷射 清理 用 金属 磨料 的 技术 要 求 ”第 
4 部 分 : 低 碳 铸 钢 丸 

74 ISO 11707: 2011 镁 和 镁 合金 ” 铅 和 饥 的 测定 

75 ISO 11970: 2016 钢 铸件 制造 焊接 工艺 的 规范 和 验收 

76 ISO 11971 : 2008 铸 钢 件 ” 表 面 质量 的 目测 检 

77 JSO 11972 : 2015 般 用 途 耐 蚀 铸 钢 

78 ISO 11973 : 2015 役 用 途 耐 热 铸 钢 及 合金 

79 ISO 12165: 2000 模 铸 工具 ”压铸 模 和 注塑 模 及 压铸 冲模 部 件 ”术语 和 符号 

80 ISO 12725 ; 1997 镍 和 镍 合金 铸件 
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序号 标准 号 标准 名 称 

81 ISO 13092; 2012 钛 和 铁合金 ”海绵 钛 

82 ISO 13520: 2015 奥 氏 体 不 锈 钢 铸件 中 铁 素 体 含量 的 测定 

83 ISO 13521 : 2015 奥 氏 体 锰 钢 铸件 

84 ISO 13583-1 : 2015 离心 铸造 钢 件 及 合金 件 第 1 部分: 一 般 试 验 及 公差 

85 ISO 13583-2 ， 2015 离心 铸造 钢 件 及 合金 件 第 2 部分: 耐 热 材料 

86 ISO 14737: 2015 一 般 用 途 的 铸造 非 合金 钢 和 低 合金 钢 

87 ISO 15201 : 2006 锌 和 锌 合金 ”铸件 ”规范 

88 ISO/TR 15931: 2004 涛 铁 和 生铁 的 命名 方法 

89 ISO/TR 16078 -2013 涛 铁 ”和 铸件 缺陷 的 分 类 和 命名 

90 ISO 16112 : 2006 需 墨 铸铁 “分 类 

91 JSO 16220 : 2005 镁 和 镁 合金 ” 镁 合金 铸 锭 和 铸件 

92 ISO 16220: 2005 Amd 1: 2007 镁 和 镁 合金 ” 镁 合金 铸 锭 和 铸件 第 1 号 修改 单 : 附加 合金 
93 ISO 16468: 2015 熔 模 铸件 ( 钢 、 镍 合金 和 钴 合金 ) 一 般 技 术 要 求 

94 ISO 17615 : 2007 铝 和 铝 合金 ” 重 熔 用 合金 锭 ”规范 

95 ISO 17615: 2007/Cor 1: 2008 铝 和 铝 合金 ” 重 熔 用 合金 锭 ”规范 (技术 勘误 1) 

96 ISO 17804 : 2005 涛 造 ” 奥 氏 体 球墨 铸铁 ”分 类 

97 ISO 19959 : 2005 熔 模 铸件 ” 铸 钢 件 、 镍 合金 件 和 钴 合金 件 表面 质量 的 目测 检查 
98 ISO 19960: 2015 村 殊 物 理性 能 的 铸 钢 及 其 合金 

99 ISO 21988 : 2006 质 磨 铸铁 ”分 类 

100 | ISO 22960: 2008 钛 和 铁合金 ， 铁 的 测定 “1,10- 邻 二 氮 杂 菲 分 子 吸收 光谱 法 
101 | 1S0 22961: 2008 钛 和 铁合金 ” 铁 的 测定 ”原子 吸收 光谱 法 

102 | 1S0 22962 ， 2008 钛 和 铁合金 ” 铁 的 测定 “感应 耦合 等 离子 体 原子 发 射 光 谱 法 
103 | ISO 22963 : 2008 钛 和 铁合金 ” 氧 的 测定 ”惰性 气体 熔融 红外 法 

104 | ISO 23079 : 2005 镁 和 镁 合金 ”回炉 料 ”要求 、 分 类 和 验收 

105 | 1S0 26202 ，2007 镁 和 镁 合金 ”铸件 阳极 用 镁 合金 

106 | 1S0 28401: 2010 轻金属 及 其 合金 ” 钛 和 铁合金 ”分 类 和 术语 

表 B-2 ASTM 铸造 标准 

序号 标准 号 标准 中 文 名 称 

1 A27/ A27M—2013 一 般 用 途 碳 钢 铸件 的 标准 规范 

2 A47/A47M—1999(2014) 铁 素 体 可 锯 铸 铁 件 的 标准 规范 

3 A48/ A48M—2003 (2012) 灰 铸 铁 件 的 标准 规范 

4 A74 一 2015 铁 污 水 管 及 管 接 头 的 标准 规范 

5 Al126 一 2004(2014 ) 阀门 、 法 兰 及 管 接头 用 灰 铸 铁 件 的 标准 规范 

6 Al128/A128M 一 1993(2012 ) 奥 氏 体 锰 钢 铸件 的 标准 规范 

7 A148/ A148M—2015a 结构 用 高 强度 铸 钢 件 的 标准 规范 
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( 续 ) 
序号 标准 号 标准 名 称 
8 Al159 一 1983(2015 ) 汽车 用 灰 铸 铁 件 的 标准 规范 
9 A197/A197M—2000(2015) 冲天 炉 可 锻 铸 铁 的 标准 规范 


10 A216/ A216M—2014el 


适 于 熔 焊 的 高 温 用 碳 钢 铸 件 的 标准 规范 


11 A217/A217M 一 2014 


用 于 高 温 承 压 零件 的 马 氏 体 不 锈 钢 和 合金 钢 铸件 的 标准 坟 


澡 
旋 


12 A220/A220M 一 1999(2014) 珠光 体 可 银 铸 铁 的 标准 规范 

13 A217/A217M 一 2014 高 强度 低 合金 结构 钢 的 标准 规范 

14 A220/A220M 一 1999(2014 ) 评定 铸铁 件 中 石墨 显 微 组 织 的 试验 方法 

15 A242/A242M 一 2013 650 °F 承 压 零件 用 灰 铸 铁 件 的 标准 规范 

16 A247 一 2010 高 碳 抗 磨 轴承 钢 的 标准 规范 

17 A278/A278M 一 2001(2015 ) 一 般 用 途 铁 铬 和 铁 铬 镍 耐 热 钢 铸件 的 标准 规范 

18 A295/A295M 一 2014 用 于 高 温 非 承 压 零件 的 灰 铸 铁 件 的 标准 规范 

19 A297/A297M 一 2014 铸铁 冲击 试验 方法 

20 A319 一 1971(2015 ) 用 于 承 压 零件 的 奥 氏 体 钢 铸 件 的 标准 规范 

21 A352/A352M 一 2012 用 于 低温 承 压 零件 的 铁 素 体 和 马 氏 体 钢 铸件 的 标准 规范 
22 | A356/A356M 一 2011 汽轮机 用 厚 壁 碳 钢 、 低 合金 钢 和 不 锈 钢 铸件 的 标准 规范 
23 A367 一 2011 铸铁 的 激 冷 试验 方 ; 

24 A377 一 2003(2014 ) 球墨 铸铁 压力 管 规范 索引 

25 A389/A389M 一 2013 用 于 高 温 承 压 零 件 的 经 特殊 热处理 的 合金 钢 铸 件 的 标准 规范 
26 A395/A395M—1999 (2014) 高 温 用 铁 素 体 球墨 铸铁 承 压 铸件 的 标准 规范 

27 A436 一 1984(2015 ) 奥 氏 体 灰 铸 铁 件 的 标准 规范 

28 A439/A439M 一 2015 奥 氏 体 球墨 铸铁 件 的 标准 规范 

29 | A447/A447M—2011 高 温 用 镍 - 铬 -铁合金 钢 (25-12 级 ) 铸 件 的 标准 规范 

30 | A451/A451M—2014 高 温 用 离心 铸造 奥 氏 体 钢管 的 标准 规范 

31 A476/A476M 一 2000(2014 ) 用 于 造纸 机 干燥 辊 的 球墨 铸铁 件 的 标准 规范 

32 A487/ A487M—2014 承 压 用 铸 钢 件 的 标准 规范 

33 A488/A488M 一 2012 评定 铸 钢 件 焊 接 规 程 和 焊工 资格 的 标准 实施 方法 

34 A494/A494M 一 2015 镍 和 镍 合金 铸件 的 标准 规范 

35 A518/A518M 一 1999(2012 ) 高 硅 耐 蚀 铸铁 件 的 标准 规范 

36 | A532/A532M—2010(2014) 抗 磨 铸铁 的 标准 规范 

37 A536 一 1984(2014 ) 球墨 铸铁 件 的 标准 规范 

38 A560/A560M 一 2012 铬 - 镍 合金 铸件 的 标准 规范 

39 | A571/A571M 一 2001(2015 ) 用 于 低温 承 压 零件 的 奥 氏 体 球墨 铸铁 件 的 标准 规范 


40 A597/A597M 一 2014 


铸造 工具 钢 的 标准 规范 


41 A602 一 1994(2014 ) 


汽车 可 锻 和 铸铁 件 的 标准 规范 


42 A609/A609M 一 2012 


碳 钢 、 低 合金 钢 包 


1 马 氏 体 不 锈 钢 铸件 及 其 超声 波 检 验 的 标准 实施 规范 


43 A644—2014 


铸铁 件 标准 术语 
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( 续 ) 
序号 标准 号 标准 名 称 

44 A667/ A667M—1987 (2012) 离心 铸造 双 金 属 ( 灰 铸 铁 和 白 口 铸铁 ) 缸 体 的 标准 规范 

45 A703/A703M 一 2015 用 于 承 压 零件 的 铸 钢 件 一 般 要 求 的 标准 规范 

46 A716 一 2008(2014 ) 球墨 铸铁 排水 管 的 标准 规范 

2 Nap 4 用 途 熔 模 铸 造 碳 钢 和 低 合金 钢 及 高 温 用 高 强度 钴 合金 钢 铸 件 的 标准 规 
范 

48 A743/ A743M—2013ael 般 用 途 铁 - 铬 和 铁 - 铬 - 镍 耐 蚀 合金 铸件 的 标准 规范 

49 A744/ A744M—2013 用 于 危险 工 况 的 铁 - 铬 - 镍 耐 蚀 合金 铸件 的 标准 规范 

50 A746 一 2009(2014) 球墨 铸铁 重力 排水 管 的 标准 规范 

51 A747/A747M—2012 沉淀 硬化 不 锈 钢 铸件 的 标准 规范 

52 | A748/A748M 一 1987(2012 ) 压力 容器 用 项 力 铸造 冷 硬 白 口 铸铁 - 灰 铸铁 双 金 属 轧辊 的 标准 规范 

53 A781/A781M 一 2014b 般 工 业 用 钢 和 合金 铸件 的 通用 技术 条 件 

54 | A799/A799M 一 2010(2015 ) 用 于 评定 不 锈 钢 铸件 铁 素 体 含量 的 仪器 的 标准 校准 方法 

55 A800/ A800M—2014 奥 氏 体 合金 钢 铸件 中 铁 素 体 含量 的 标准 用 于 方法 

56 | A802/A802M—1995(2015) 铸 钢 件 表面 验收 和 外 观 检验 的 标准 实施 规范 

57 A823 一 1999(2012) 静态 金属 型 铸造 灰 铸 铁 件 的 标准 规范 

58 A834 一 1995(2015 ) 一 般 工 业 用 铸铁 件 通用 要 求 的 标准 规范 

59 A842 一 2011a 蠕 墨 铸铁 件 的 标准 规范 

60 | A866 一 2014 中 碳 抗 磨 轴 承 钢 的 标准 规范 

61 A872/ A872M—2014 用 于 腐蚀 环境 的 离心 铸造 铁 素 体 / 奥 氏 体 不 锈 钢管 的 标准 规范 

62 | A874/A874M—1998(2014) 低温 用 铁 素 体 球墨 铸铁 件 的 标准 规范 

讽 RR 用 于 生活 污水 和 雨水 排放 系统 、 废 水 及 通风 管道 的 无 突 口 铸铁 下 水 管 的 标 
准 规范 

64 | A890/A890M—2013 役 用 途 铁 - 铬 - 镍 - 钼 双 相 ( 奥 氏 体 / 铁 素 体 ) 耐 蚀 合金 铸件 的 标准 规范 

65 A897/A897M 一 2015 等 温 淳 火球 墨 铸铁 件 的 标准 规范 

66 | A903/A903M 一 1999(2012 ) 涛 钢 件 磁粉 和 液体 渗透 检验 的 表面 验收 标准 规范 

67 A915/A915M—2008 (2013) 化 学 成 分 要 求 类 似 于 标准 锻造 牌号 的 碳 钢 和 合金 钢 铸件 的 标准 规范 

68 A957/ A957M—2015a 一 般 工业 用 熔 模 铸造 钢 和 合金 铸件 的 通用 技术 要 求 的 标准 规范 

Ml ee 只 有 类 以 于 标准 锻造 牌号 的 拉 伸 性 能 和 化 学 成 分 要 求 的 碳 钢 和 合金 钢 铸件 
的 标准 规范 

70 | A985/A985M—2014 用 于 承 压 零件 的 熔 模 铸造 铸 钢 件 通用 技术 要 求 的 标准 规范 

加 RAD Mi oe 用 于 在 腐蚀 性 环境 中 工作 的 承 压 零件 的 、 需 进行 特殊 检验 的 铁 - 镍 - 铬 合金 
和 镍 合金 铸件 的 标准 规范 

72 | A995/A995M—2013 用 于 承 压 零件 的 奥 氏 体 - 铁 素 体 ( 双 相 ) 不 锈 钢 铸件 的 标准 规范 

73 A997 一 2008(2012) 熔 模 铸件 目 视 检 查 的 表面 验收 标准 的 标准 实施 方法 

74 | Al001 一 2001(2015 ) 厚 壁 高 强度 铸 钢 件 的 标准 规范 

75 Al1002 一 2010(2015 ) 镍 - 铝 有 序 合金 铸件 的 标准 规范 
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( 续 ) 
序号 标准 号 标准 名 称 
76 A1067/A1067M—2012a 铸 钢 件 用 试验 试 样 的 标准 规范 
77 A1095 一 2015 高 硅 钼 铁 素 体 铸 铁 件 的 标准 规范 
78 B22/B22M 一 2015 桥梁 和 转台 用 青铜 铸件 的 标准 规范 
79 B26/B26M 一 2014el 铝 合金 砂 型 铸件 的 标准 规范 
80 B37 一 2008(2013 ) 钢铁 制造 用 铝 的 标准 规范 
81 | B61 一 2008(2015) 蒸汽 或 阀门 青铜 铸件 的 标准 规范 
82 | B62—2015 合成 青铜 或 郊 司 (铜币 ) 合 金 铸 件 的 标准 规范 
83 B66 一 2015 用 于 蒸汽 机 车 耐 磨 零 件 的 青铜 铸件 的 标准 规范 
84 B80—2015 镁 合金 砂 型 铸件 的 标准 规范 
85 B85/B85M—2014 铝 合 金 压铸 件 的 标准 规范 
86 B86 一 2013 锌 和 锌 馈 (ZA ) 合金 砂 型 铸件 和 压铸 件 的 标准 规范 
87 B93/B93M—2015 砂 型 铸件 、 金 属 型 铸件 和 压铸 件 用 镁 合金 铸 锭 的 标准 规范 
88 Bo94 一 2013 镁 合金 压铸 件 的 标准 规范 
89 B108/B108M—2015 铅 合 金 金属 型 铸件 的 标准 规范 
90 B148 一 2014 铝 青铜 砂 型 铸件 的 标准 规范 
91 B176 一 2014 铜 合金 压铸 件 的 标准 规范 
92 | B179—2014 用 于 用 所 有 铸造 工艺 生产 的 铸件 的 铝 合金 铸 锭 和 熔 体 的 标准 规范 
93 B199 一 2012 镁 合金 金属 型 铸件 的 标准 规范 
ee 制备 砂 型 涛 造 、 金 属 型 铸造 、 离 心 铸造 和 连续 铸造 铜 合 金 铸件 拉 伸 试 样 的 
标准 方法 
95 B224 一 2015 铜 的 分 类 
96 B240 一 2013 砂 型 铸件 和 压铸 件 用 锌 和 锌 铝 (ZA ) 合金 铸 锭 的 标准 规范 
97 B271/B271M 一 2015 钢 基 合金 离心 铸件 的 标准 规范 
98 B275 一 2014 某 些 铸造 和 锻造 有 色 人 金属 和 合金 的 标准 编码 方法 
99 B296 一 2003 (2014) 镁 合金 铸 锻 件 的 回 火 标识 
100 | B320 一 1960(2013 ) 涛 铁 件 电镀 准备 的 标准 实施 方法 
101 | B327—2013a 用 于 制备 压铸 锌 合金 的 中 间 合 金 的 标准 规范 
102 | B367 一 2013 钛 和 铁合金 铸件 的 标准 规范 
103 | B369 一 2009 铀 - 镍 合金 铸件 的 标准 规范 
104 | B403 一 2012 镁 合金 炊 模 铸件 的 标准 规范 
105 | B505/B505M—2014 铜 合金 连续 铸件 的 标准 规范 
106 | B557 一 2015 锻造 和 和 铸造 铝 合金 和 镁 合金 制品 的 拉 伸 试验 方法 
107 | B584—2014 股 用 途 铜 合金 砂 型 铸件 的 标准 规范 
108 | B607 一 2015 工程 用 自动 催化 镍 确 铸 件 的 标准 规范 
109 | B618/B618M—2014 铝 合 金 熔 模 铸件 的 标准 规范 
110 | B660 一 2015 钻 及 镁 制品 的 封装 /包装 的 标准 规范 


附 ” 录 361 
( 续 ) 
序号 标准 号 标准 名 称 
111 | B661 一 2012 镁 合金 热处理 规范 
112 | B666/B666M 一 2015 铝 及 镁 制品 的 识别 标记 
113 | B686/B686M—2014 高 强度 铝 合金 铸件 的 标准 规范 
114 | B752—2006(2011)e2 股 用 途 错 基 耐 亿 合 金 铸件 的 标准 规范 
115 | B763/B763M—2015 阀门 用 铜 合金 砂 型 铸件 的 标准 规范 
116 | B770—2015 股 用 途 铜 争 合 金砂 型 铸件 的 标准 规范 
117 | B792 一 2015 空 壳 铸件 用 锌 合金 铸 儿 的 标准 规范 
118 | B793 一 2015 用 于 薄板 成 形 模 和 注塑 模 的 锌 合金 铸 锭 的 标准 规范 
119 | B806 一 2014 股 用 途 铜 合金 金属 型 铸件 的 标准 规范 
120 | B824 一 2014 铜 合金 铸件 通用 技术 要 求 的 标准 规范 
121 | B881 一 2009 铅 及 镁 合金 制品 的 标准 术语 
122 | B892 一 2010(2015 ) 压铸 件 用 锌 铜 铝 合金 铸 锭 的 标准 规范 
123 | B894—2010(2015) 锌 铜 铝 合金 压铸 件 的 标准 规范 
124 | B951 一 2011 铸造 和 锻造 纯 镁 及 镁 合金 汇编 用 标准 实施 规范 
125 | B953 一 2013 光谱 化 学 分 析 用 镁 和 镁 合金 取样 的 标准 实施 规范 
126 | B954—2015 用 原子 发 射 光谱 法 分 析 镁 和 镁 合金 的 标准 试验 方法 
127 | B955/B955M—2014 铝 合 金 离心 铸件 的 标准 规范 
128 | FE8/E8M 一 2015a 金属 材料 拉 伸 试验 方法 
129 | E10—2014 金属 材料 布 氏 硬度 试验 方法 
130 | E125—1963(2013) 涛 铁 件 的 磁粉 检验 用 标准 参考 底片 
131 | E155—2015 铝 、 镁 铸件 检验 用 标准 参考 射线 底片 
132 | E192—2015 航空 航天 用 熔 模 铸 钢 件 的 标准 参考 射线 底片 
133 | FE272 一 2015 高 强度 铜 基 和 镍 铜 合 金 铸件 的 标准 参考 射线 底片 
134 | F280—2015 厚 壁 (4. 5 ~12 英寸 /114 ~305mm ) 铸 钢 件 的 参考 射线 底片 
135 | E310—2015 锡 青 铜 铸件 的 标准 参考 射线 底片 
136 | E322 一 2012 低 合金 钢 和 铸铁 的 波长 色散 X 射线 荧光 光谱 分 析 的 试验 方法 
137 | F446—2015 厚度 不 超过 2 英寸 (50. 8mm) 的 铸 钢 件 的 标准 参考 射线 底片 
138 | E505—2015 铝 和 镁 压铸 件 检 验 用 标准 参考 射线 底片 
139 | E689—2015 球墨 铸铁 件 的 标准 参考 射线 底片 
140 | FE1030/FE1030M 一 2015 金属 铸件 的 X 射线 照相 检验 的 试验 方法 
141 | E1320—2015 钛 铸件 用 标准 参考 射线 底片 
142 | 了 1734 一 2015 铸件 照相 检验 的 标准 实施 规范 
143 | E1999—2011 使 用 火花 原子 发 射 光 谱 测 定 法 对 铸铁 进行 分 析 的 试验 方法 
144 | FE2422 一 2011 铝 铸件 检验 用 标准 数字 参考 图 像 
145 | FE2660 一 2011 航空 航天 用 迷 模 铸 钢 件 的 标准 数字 参考 图 像 
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